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J. 
Ueber Eiſenbahnen. 
(Fortſetzung) 


Von den verſchiedenen Wagen, welche auf Eiſenbahnen gebraucht werden. 

Die Laſtwagen deren man ſich auf Eiſenbahnen bedient, ſind ſehr 
verſchiedenartiger Geſtalt, je nach der Art Fracht, welche ſie aufneh— 
men und fuͤhren ſollen. 

Wir wollen zuvoͤrderſt die Conſtruction der Raͤder, Achſen, Buch— 
ſen und der verſchiedenen Theile derſelben, wie ſie in neuerer und 
neueſter Zeit in Anwendung kommen, beſtimmen. 

Die gegoſſenen Raͤder, welche auf den früher beſchriebenen Ei— 
ſenbahnen benutzt werden, haben gewöhnlich 6 oder 8 Speichen, de- 
ren Breite an den Felgen 4 Zoll und in der Nabe (dem Haufen) 
7 Zoll (engliſch) beträgt. In Fig. 1 Pl. III. ſehen wir ein ſolches Rad; 
dort ſtellt (die Nabe und a die Felge vor, welche mit einem vor— 
ſpringenden Rand b, der dazu dient das Rad auf der Bahn zu fuͤh⸗ 
ren, verſehen iſt. Der Durchmeſſer des Rades iſt nicht auf der gan— 
zen Breite der Felge gleich, ſondern vergroͤßert ſich vielmehr nach b 
1 Durch dieſe kegelfoͤrmige Geſtalt ſtrebt das Rad ſich von der 

Bahn zu entfernen und folglich die Reibung zu vermindern, welche 
der Rand an der Radfelge gegen die Seite der Bahnſchiene aus; 
uͤbt, doch muß man ſich in dieſer Hinſicht innerhalb gewiſſer Grenzen 
halten, will man nicht die Bewegung der Wagen unregelmaͤßig machen 
und dadurch die Gefahr herbeiführen, daß die Bahnſchienen durch 
den ungleichmaͤßigen Seitendruck nach Außen geworfen werden. Die 
Hoͤhe des Felgenrades betraͤgt gewoͤhnlich 1 Zoll und iſt dieſe Hoͤhe 
urch Erfahrung fuͤr hinreichend 8 worden, das Rad auf der 
ahn zu erhalten. 

Man fand ſpaͤterhin, daß die ganz bon weichem Eiſen gegoße⸗ 

en Räder durch die Bahnſchienen, beſonders wenn letztere etwas 
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ſchmal waren, eingefurcht wurden und dieſe gegenſeitige Beſchaͤdigung 
der Bahnſchienen und Raͤder dann eine bedeutende Reibung herbei— 
fuͤhrte; dieſem Uebelſtande abzuhelfen, kam man auf den Gedanken 
die Felgen in eiſerne Formen (Schaalen) zu gießen, wodurch bekannt— 
lich die Oberflaͤche des Gußeiſens eine ſolche Haͤrte erhaͤlt, daß ſie 
der Feile widerſteht und von der Bahnſchiene nicht mehr angegriffen 
werden kann. Da jedoch die ungleichfoͤrmige Abkuͤhlung des Rades 
natuͤrlich haufig ein Springen deſſelben zur Folge hatte, ſchlugen 
Loſh und Stephenſon vor, die Speichen von Schmiedeeiſen zu ferti— 
gen und ihnen, um die Spannung zu vermeiden, eine S foͤrmig gebo- 
gene Geſtalt zu geben. Siehe Fig. 2 Pl. III., dieſe letztere Art Raͤder 
wurde lange Zeit angewendet, als es ſich aber erwies, daß ſie bei ſehr 
ſchnellem Lauf der Wagen dem Zerſpeingen unterlagen, ſchaffte man 
ſie ab und kehrte zu den aus weichem Eiſen ohne Schaalenguß ge— 
fertigten Raͤdern, deren Felgen man mit ſchmiedeeiſernen Reifen um— 
gab, zuruͤck.“) Stephenſon el Comp., wandten hoͤlzerne Raͤder an, die 
ſie mit ſchmiedeeiſernen Reifen umgaben. M. M. Jones in London 
verfuhren auf aͤhnliche Weiſe, doch brachten ſie eine Veraͤnderung an, 
für welche fie ein Patent ausnahmen und die im 6. Theil des Rep. 
of Patents Seite 279 beſchrieben iſt. Sie ließen nämlich die Spei⸗ 
chen mittelſt Schrauben und Muttern in der Nabe befeſtigen um auf 
dieſe Weiſe der Spannung zu begegnen, welche durch ungleiche Aus— 
dehnung der Felgen erzeugt werden koͤnnte. (Fig. 3 Pl. III.) zeigt 
ein Rad, wie ſolche gewoͤhnlich auf der Mancheſter-Liverpool-Eiſen— 
bahn angewandt werden. Dieſe Raͤder find von Gußeiſen und haben 
eine Nabe, welche aus zwei Theilen, die durch aufgetriebene eiſerne 
Reifen zuſammengehalten werden, beſteht, nachdem die Achſe viereckig 
durchgeſteckt worden. Oft ſind die Achſen auch rund durchgeſteckt 
und von einem queer durchgehenden Stift gehalten. f 

(Fig. 4 Pl. III.) zeigt den Bau eines Rades nach Jones. Die 
Felge iſt von Schmiedeeiſen über Gußeiſen gelegt, die Nabe daran eben 
falls Schmiedeeiſen und mit einem gußeiſernen Ringe, der die Schrau— 
ben bedeckt, verbunden; die ſchmiedeeiſernen Speichen ſind mittelſt 
Schwalbenſchwanz in die Felge eingegoſſen. 

Es wäre zu weitlaͤuftig alle Veränderungen, welche in der © 
ſtalt der Raͤder vorgenommen worden find, zu beſchreiben und ® 
giebt vielleicht Feine Zuſammenſtellung, welche fo oft, als alles wa 


*) Ausführliche Beſchreibung eines ſolchen Rades befindet ſich weiter unten 
n dem Aufſatze „Patentirtes Rad für Eiſenbahnen.“ 
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auf Raͤder der Eiſenbahnen Bezug hat, verändert worden wäre. Dar⸗ 
aus erhellt indeß am Meiſten die Wichtigkeit dieſes Gegenſtandes und 
beweiſet gleichzeitig daß, ungeachtet der Menge von Abaͤnderungen 
bis jetzt noch keine Einzige vollkommen befriedigt. ) 

Man iſt auf Eiſenbahnen oft genoͤthigt, ſich der Hemmungen 
bei den Wagen, wenn dieſe auf geneigten Ebenen abwaͤrts gehen, zu 
bedienen und ſie beſtehen gewoͤhnlich in zwei Stuͤcken Buchenholz, 
welche man gegen die Naͤder andruͤckt und auf dieſe Weiſe bedeu— 
tende Reibung und Widerſtand erzeugt. Eine ſolche Hemmung iſt 
(Pl. III. Fig. 5) dargeſtellt. Der Hebel ab von Holz oder Eiſen, 
welcher die Theile ce bewegt, iſt mittelft eines Bolzens a am Geruͤſt 
des Wagens ab, der zugleich als Drehpunkt dient, befeſtigt. Soll 
nun die Hemmung aufhören, fo wird das Ende b mittelſt eines Ha⸗ 
kens zurückgehalten wodurch ce von den Raͤdern entfernt bleiben. 

Eine Hemmung ungleich ſtaͤrkerer Wirkung als die vorige iſt 
in (Fig. 6 Pl. III.) dargeſtellt, hier bezeichnen ce ebenfalls wies 
der zwei hoͤlzerne, auf Hinter- und Vorder-Rad wirkende Hemmſtuͤcke, 
welche an zwei ſenkrechten Hebeln ab und abb“, die wiederum durch 
zwei Winkelhebel wie in der Fig. 6 deutlich ſichtbar, mit dem Hebel 
und, der ſich um dem Punkt d dreht, verbunden find, befeſtiget. Je 
nachdem man nun den Hebel de bei e hebt oder ſenkt, entfernen ſich 
die Hemmſtuͤcke aa, von den Nädern oder werden gegen dieſe gedruͤckt. 

Wir gehen nunmehr zur Beſchreibung der Frachtwagen uͤber, wie 
ſie auf engliſchen Eiſenbahnen gebräuchlich find. (Fig. 7 Pl. III.) 
zeigen nur Grund und Aufriß von Wagen, wie deren auf der Liver— 
pool Mancheſter Eiſenbahn zum Transport der Steinkohlen beſtimmt 
ſind. Die Kaſten AA ſind viereckig und halten zuſammen circa 25 Entr. 
Kohlen; auf dem hölzernen Rahmen ce find Queerſtuͤcke bb, auf 
welche man Eifenplatten, gleich flachen Bahnſchienen geſchraubt, be— 
feſtiget; unterhalb jedes Kaſtens befinden ſich vier kleine Rollen, die 
ſich auf dieſen Schienen bewegen. Die Reibung gegen die Raͤnder 
der Bahnſchienen wird durch horizontal liegende Rollen verhindert, 
ſiehe (Fig. 8 Pl. III.) Während des Transports auf der Eiſenbahn 
werden die Kaſten durch 2 Stuͤtzen gg (Fig. 7), welche ſich um 
ihren Befeſtigungspunkt drehen, und ihre Endpunkte gegen den Rahm 
fügen, gehalten. 

22 h 

) Ausführliche Beſchreibung der neueſten Conſtruction befindet ſich weiter 

unten in dem in der vorhergehenden Anmerkung erwähnten Aufſatze. 
18 * 
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Iſt der Wagenzug an ſeinen Beſtimmungsort gelangt, ſo wird 
jeder Kaſten auf einen einſpaͤnnigen Karren geſetzt. Dieſer Karren 
iſt mit kleinen flachen Bahnſchienen, die genau mit denen des Laſtwa— 
gens dergeſtalt uͤbereinſtimmen, daß man mit der groͤßten Leichtigkeit 
die Kaſten von einem Wagen nach dem andern bringen kann, verſehen; 
ganz auf dieſelbe Weiſe translocirt man die leeren Kaſten auf die Wagen 
der Eiſenbahn. Der Unterbau dieſer verſchiedenen Laſtwagen iſt im 
Allgemeinen bei allen derſelbe und die folgende Beſchreibung kann da— 
her fuͤglich fuͤr die uͤbrigen gelten. Die einzelnen Theile, welche hier 
in Betracht kommen, ſind außer der Raͤder, denen wir ſchon fruͤher Auf— 
merkſamkeit geſchenkt, die Achſen, Buchſen, Bremſen und Kuppelungen. 

1) Die Achſen werden auf die gewöhnliche Weiſe entweder uns 
ter dem Hammer aus Schmiedeeiſen ausgeſchmiedet, oder, was jetzt 
gebraͤuchlicher und viel wohlfeiler, aber auch weniger dauerhaft iſt auf 
Walzwerken in der vorgeſchriebenen Stärfe und Form ausgewalzt. 
Hierauf werden beide Enden abgedreht, wobei der Theil der Achſe , 
welcher in die Haftung der Nabe eingebracht wird einen Durch— 
meſſer von beinahe 3 Zoll, der vorſpringende Zapfen aber, der ſich 
in der Buchſe dreht, eine Staͤrke von 2 Zoll und der Knopf am aͤu— 
ßerſten Ende etwa? Zoll im Diameter mehr erhält, Die vorfprins 
genden abgedrehten Theile der Achſe, welehe ſpaͤter in den Buchſen 
laufen ſollen, werden durch Einſetzen nach bekannter Weiſe auf der 
Oberflaͤche glashart gemacht, wodurch dieſe Theile, haͤlt man die 
Zapfen immer gehoͤrig in Schmiere, lange dem Angriff der Reibung 
widerſtehen. 

Die Näder werden immer feſt mit der Achſe verbunden und man 
bohrt zu dieſem Behuf zunaͤchſt die Löcher der Naben in einer fo 
chen Weite daß der abgedrehte Theil der Achſe, welcher darin be— 
feſtigt werden ſoll nur mit Gewalt eingetrieben werden kann. Die 
innige Verbindung geſchieht dann mittelſt Eintreibung eines runden, 
wenig verjuͤngten Bolzens, wozu ein Loch halb in die Nabe und halb 
in die Achſe, wie ſolches bei dem Jonesſchen Rade Fig. 4 deutlich 
bei gg erſcheint, eingebohrt iſt. 

2) Die Buchſen oder Achſenlagen beſtehen aus einem Ober— 
und einem Untertheil von Gußeiſen, welche zuſammengeſetzt Fig. 9 
in der Seitenanſicht und Fig. 10 in der Vorderanſicht gezeichnet find. 
Der obere Theil enthält eine halbrund ausgedrehte meſſingene Buchſe 
Fig. 11, welche auf dem Zapfen der Achſe, in der ſich derſelbe dreht, 
ruht. Dieſe Buchſe paßt mit ihrer kantig geformten Oberflaͤche 16 
eine entſprechende Vertiefung des obern Lagers, wodurch fie verhin— 
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dert wird, ſich mit der Achſe umzudrehen, damit ſie ſich aber auch 
nicht ſeitwaͤrts herausſchieben koͤnne, find die beiden Vorſpruͤnge ce 
Fig. 11, welche ebenfalls in paſſende Vertiefungen eingreifen, ange— 
goſſen. Fig. 12 zeigt die Unteranſicht eines Lagers ohne Buchſe, 
Fig. 13 mit derſelben. In der obern Anſicht dieſes Lagers Fig. 14 
bemerken wir in der Mitte eine viereckige Vertiefung, ſie dient zur 
Aufnahme der Schmiere, welche der Achſe durch das im Boden be⸗ 
findliche durch die meſſingene Buͤchſe fortgeſetzte runde Schmierloch 
mitgetheilt wird. Auf beiden Seiten dieſer Schmierbuͤchſe ſind zwei 
ſchmale Einſchnitte angebracht, in welche die Untertheile der, die Fe⸗ 
der umgebenden und haltenden Buͤgel eingreifen; dieſe aufliegenden 
Federn bedecken wie Fig. 19 zeigt, den Schmierbehaͤlter nicht ganz; 
den weiter vorſpringenden Theil ſchließt eine ſchraͤge Klappe, die ſich 
öffnen läßt, wenn der Behälter mit neuer Schmiere gefüllt werden 
ſoll. Die Buͤchſe, welche Fig. 14 in der Unter- und Fig. 15 in der 
Oberanſicht zeigt, nimmt das etwa von der untern Fläche des Ach— 
ſenzapfens troͤpfelnde Fett auf, welches, wenn es ſich angeſammelt 
hat, dann zu neuer Schmiere wieder verwendet wird. Die Achſe ſelbſt 
leidet von der Hoͤhlung der untern Buͤchſenhaͤlfte welche mit derſelben 
in keine Beruͤhrung kommt und daher auch keine Reibung verurſa— 
chen kann, nicht. Um von den reibenden Theilen der Achſe Staub 
und Schmutz abzuhalten iſt die Buchſe hinten und vorn verſchloſſen; 
vorn durch das Uebergreifen der Stirnflaͤche des obern Lagers Fig. 9 
u. 10, hinten durch zwei verbundene halbkreisfoͤrmige Buͤchſen, welche ſich 
mit ihren Vorderflaͤchen an das Ober- und Unterlager anſchließen 
und hinten uͤber den vorſpringenden Theil der Nabe greifen. Dieſe 
Buͤchſen haben gleichzeitig den Zweck, die Schmiere, welche dem Rad 
zugekehrt von der Achſe abtraͤuft, aufzufangen und derſelben wieder 
durch einen Schmierring (eine kreisfoͤrmige blecherne Scheibe, welche 
auf die Achſe geſchoben wird und ſich mit dieſer in der Buchſe dreht) 
mitzutheilen. f 

Die Druckfedern, von denen jede aus neun auf einander geleg— 
ten, in der Mitte durch einen Bolzen verbundenen Stahlblaͤttern von 
35 Linien Staͤrke und 2] Zoll Breite beſteht, find 3 Fuß lang, 4 Zoll 
Aufwärts gebogen und werden durch zwei Bügel umfaßt, vermittelſt 
welcher ſie feſt mit dem Obertheil des Zapfenlagers vereinigt werden. 

Jeder der erwaͤhnten beiden Buͤgel endigt, wie Fig. 16 zeigt, 
unter einem Bolzen, der durch die Hoͤhlung des Lagers geſteckt, un— 
ter demſelben mittelſt einer Schraubenmutter feft angezogen werden 
kann. Dieſelben Bolzen dienen auch zur Verbindung der untern 
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Buͤchſen mit der obern, indem deren Verlaͤngerungen (von kleinerem 
Durchmeſſer) durch die zu treffenden Löcher der untern Buͤchſe geſteckt 
und dieſe durch vorgeſchraubte Muttern in ihrer Lage erhalten wird. 

Die aufgebogenen Enden der Federn tragen den Rahmen, auf 
welchem der Wagenkaſten erbaut iſt, wobei man die beruͤhrten Holz 
flaͤchen durch untergelegte Eiſenplatten gegen den Angriff der Federn 
ſchuͤtzt. Dieſe Platten ſind auf beiden Seiten der Langbaͤume, ſiehe 
Fig. 17 und 18 nieder gebogen, ſo daß die Federn von den dadurch 
gebildeten Scheiden eingeſchloſſen und in beſtaͤndig paralleler Lage 
mit der Laͤngenachſe des Wagens gehalten werden. 

Die Verbindung der Buchſen und Achſen mit dem Koͤrper des 
Wagens wird aber erſt durch die, Fig. 19 gezeichneten Buchſentraͤger 
bewerkſtelligt. Dies find Platten von 3 Zoll ſtarkem Eifen, welche mit 
ihrem 14 Fuß breiten Obertheil durch vier Schraubenbolzen an der 
aͤußern Seite der Langbaͤume befeſtigt werden. Der untere Theil die— 
ſer Platten iſt mit einem 23 Zoll breiten unten offenen vertikalen Aus— 
ſchnitt verſehen, in welchem die Buchſe ſich mit ihrer Leitung dd Fig. 9 
und 12 auf und nieder bewegen kann, wenn die Federn beim Fort— 
rollen des Wagens in Schwingung gerathen. Die unteren freiſtehen— 
den Blaͤtter des Buͤchſenhalters verbindet man zur Vermeidung von 
Verbiegungen durch einen beweglichen Queerſteg ſo daß die Achſenlager 
niemals die Leitung deſſelben verlieren fünnen.*) Sehr wichtig iſt es 
die Achſen gehoͤrig in Schmiere zu erhalten, geſchieht dieſes nicht, 
fo nutzt ſich die Oberfläche oft bis zu 1 Linie in der Stunde ab. 
Nach mehreren mißlungenen hierauf Bezug habenden Verſuchen iſt 
man bei folgender Methode, deren man ſich auf der Lyoner Eiſen— 
bahn bedient ſtehen geblieben. Fig. 20. iſt ein kleiner unter 
halb der Achſe angebrachter Oelbehaͤlter, in welchem eine hoͤlzerne 
Walze, die mittelſt einer Feder gegen die Achſe gedrückt, ſich mit der— 
ſelben dreht, theilweiſe eingetaucht, Letztere ſtets mit Oel naͤßt. Eine 
choͤchſt noͤthige Einrichtung bei den Wagen iſt ferner die Verlaͤn— 
gerung der langen Seiten des Rahmens der Obergeſtelle nach vor 
und ruͤckwaͤrts; dieſe vorſtehenden Enden muͤſſen, wenn der Zug an— 
hält auf einander ſtoßen und ſollen die Kaſten oder Waarenbehaͤlter 
vor baldiger Zerſtoͤrung ſchuͤtzen. Die Wagen ſelbſt werden durch 
Ketten, welche auf dem Rahmen gut befeſtigt find ſiehe Fig. 21. 


*) Obige Auseinanderſetzungen find aus den Verh. des Vereins für Gewerb⸗ 
fleiß, IV. Lieferung pro 1835 entlehnt, woſelbſt dieſer Gegenſtand, unter Beifügung 
genauer Abbildungen, ausführlich abgehandelt worden iſt. 
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und deren Glieder 8 bis 9 Linien (alſo gegen 4 Zoll) dick fein muͤſſen, 
da ſie ſehr ſtarken Anſtrengungen ausgeſetzt ſind, mit einander ver— 
bunden. Zuweilen befeſtigt man eine derſelben an jeder Seite des 
Wagens, zuweilen nur in der Mitte, in welchem Falle man jedoch ge— 
woͤhnlich eine etwas längere Hilfskette angehängt wird, die bei eintretender 
Unbrauchbarkeit der erſteren ſofort in Wirkſamkeit tritt. Die Ketten 
ſelbſt ſind uͤberhaupt nur kurz, weil die Wagen, aus Urſachen die ſich 
alsbald herausſtellen werden, nicht über 11 bis 12 Zoll von einan— 
der entfernt ſein duͤrfen. 
(Fortſetzung folgt.) 


Als hierher gehoͤrend fuͤgen wir einen Bericht uͤber einige ſta— 
tiſtiſche Reſultate bei, welchen Dr. Lardner der britiſchen Geſellſchaft 
in Briſtol mitgetheilt hat und den wir dem Mech. Magazin Nr. 685 
entnehmen. Der Gegenſtand, auf welchen der Berichterſtatter die 
Aufmerkſamkeit der Geſellſchaft hinzulenken beabſichte, ſei für die 
Gegenwart von ganz beſonderem Intereſſe. Er wolle nicht nach— 
weiſen wie gewinnbringend jene Spekulationen ſich erwieſen haͤtten, 
ſondern er habe nur den hoͤhern Zweck vor Augen das allgemeine Ge— 
ſetz feſtzuſtellen, nach welchem der Zuwachs gegenſeitiger Annäherung 
auf dieſem Wege erfolge. Unvorbereitet um beſondere Reſultate uͤber 
die Wirkung der Eiſenbahnen im Allgemeinen vorzulegen, beſchraͤnke 
er ſich mit der Anfuͤhrung von Thatſachen, welche die Wahrſchein— 
lichkeit eines ſtatiſtiſchen Geſetzes in obiger Beziehung blicken ließen. 

Bei Projectirung der Liverpool-Mancheſter Eiſenbahn ward dieſe 
nur zum Guͤter⸗Transporte mit einer Schnelligkeit von 10 miles 
(25 preuß. Meilen) per Stunde beſtimmt. Man fand ganz unerwar— 
tet daß eine dreimal ſchnellere Bewegung erreicht werden koͤnne und 
berückfichtigte von nun an vorzugsweiſe den Perſonen-Transport. 
Vor Anlegung der Eiſenbahn beftanden 26 Perſonenwagen zwiſchen 
den genannten Staͤdten, und die Anzahl der Reiſenden, welche ein 
Mal den Weg zuruͤcklegten, betrug gegen 400. Mit Inſtandſetzung 
der Eiſenbahnen ſtieg dieſe Zahl auf 1200, alſo vom erſten Be— 
ginnen ab in einem Verhaͤltniß von 3: 1. Die Eiſenbahn war, 
wie der Berichterſtatter glaubt, ſeit 1828 in Thaͤtigkeit und ſeit der 
Zeit ſtieg die Anzahl der Reiſenden fortwährend mit Ausnahme der 
Cholera-Periode, welche aber bei dieſer Berechnung füglich ausfallen 
mag und jetzt betraͤgt dieſe Zahl ungefaͤhr 1500, ſo daß nicht weni— 
ger als eine halbe Million jaͤhrlich jene Reiſe machen. Liverpool hat 
165,000 und Manſcheſter 183,000 Einwohner, zuſammen alſo gegen 
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348,000, zwiſchen denen ein Verkehr von einer halben Million jaͤhr— 
lich ſtattfindet. Die ſchnellſten Wagen brauchten zu jener Reiſe 3 
Stunden. Als man die Eiſenbahn eröffnete, betrug die Zeit 15 Stun 
den, jetzt nur L Stunde 20 Minuten. Das Poſtgeld war außerhalb 
der Kutſche 1 Guinee (33 Rthlr.); auf den Preis eines Platzes inner 
halb der Kutſche kann er ſich nicht beſinnen (gewoͤhnlich das Dop— 
pelte); auf der Eiſenbahn iſt der Mittelbetrag des Fuhrlohns 47 
Schilling (12 Rthlr. Preuß.). Dieſe Verminderung von Zeit und 
Koſtenaufwand erhoͤht demnach die Zahl der Reiſenden um das 
Vierfache. 

Das zweite Beiſpiel, welches der Berichterſtatter anfuͤhrt, iſt die 
Eiſenbahn zwiſchen Neweaſtle und Hexham, vor deren Errichtung 
die Anzahl der befoͤrderten Reiſenden monatlich 1700 betrug; jetzt, 
auf der Eiſenbahn, iſt fie bis 7060, alſo zu einer vierfachen Erhoͤ— 
hung, geſtiegen. Das Dorf Hexham iſt ein keineswegs bedeutender 
Ort, ſondern im Gegentheil ſo klein, daß alle Welt ſich wundert, 
was 7060 Perſonen bewegen koͤnne die Eiſenbahn zu befahren. 

Als drittes Beiſpiel fuͤhrt er die Dublin Kingſton Bahn an. 
Die Stadt Dublin hat 200,000 Einwohner, Kingſton, ungefaͤhr 
6 miles (14 preuß. Meile) davon entfernt, 6 bis 7000; weder Mar 
nufakturen noch Handel ſind dort zu finden und obgleich ein Hafen 
am Orte iſt, wird dieſer ausſchließlich nur von Poſt-Paquetbooten 
benutzt, weil keine Kaufmannsſchiffe, ſelbſt nicht ſolche die durch 
Stürme dorthin getrieben werden, daſelbſt ausladen dürfen. Mithin 
kommen Guͤtertransporte auf jener Eiſenbahn nicht vor. Betrachtet 
man den dortigen Verkehr, ſo kann der Beitrag von den Poſtſchiffen 
nur hoͤchſt unbedeutend ſein. 

(Schluß folgt.) 


II. 
Schützung eiſerner Klammern gegen den Noſt. 


Die von den Alten angewendete Methode, die Quaderſteine größerer 
Bauwerke unter einander durch eiſerne Klammern zu verbinden und dieſe 
Klammern durch vier dicke Bleiſchichten zu ſchützen, hat ſich neuerlich wieder 
ausgezeichnet bewährt. Bei Ausgrabungen, welche an einer antiken Waſſer—⸗ 
leitung bei Moirans angeſtellt wurden, fand man die wenigſtens 10 Etr. wit 
genden Quadern noch ſämmtlich durch eiſerne, mit Blei überzogene Klammern 
ſo feſt vereinigt, daß ſie nur durch Schießpulver getrennt werden konnten. 
Sowohl Eiſen als Blei waren vollkommen erhalten. (C. Bl. 1837. S. 288). 
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Bemerkungen über das Backen des 
Kartoffelbrotes. 
(Von Philipp Steinhäuſſer.) 


In meinem Geburtsorte Streitberg, fo wie in der ganzen Um: 
gegend und vielen andern Strichen unſers Vaterlandes iſt man ge— 
woͤhnt, unter das ſchwarze Brot einen Theil Kartoffeln zu miſchen, 
weil dadurch ein nicht unbedeutendes Erſparniß bezweckt wird. Viele 
Hausmuͤtter find auch in der Behandlung fo gewandt, daß dem Wohl— 
geſchmacke des Gebaͤckes und ſeiner leichten Verdaulichkeit durchaus 
kein Eintrag geſchieht. Oft aber iſt es der Fall, daß das Brot da— 
durch ungewoͤhnlich ſchwer, unverdaulich und unſchmackhaft wird; 
häufiger noch wird es nach Verlauf von 8 Tagen ſproͤd und ſchimm— 
lig oder der Teig geht gleich Anfangs nicht in die Hoͤhe, ſinkt dann 
plattfoͤrmig im Ofen zuſammen, und wird oft ſchon nach einigen 
Stunden ungenießbar und der Gefundheit nachtheilig. Häufig trägt 
nicht blos Unkenntniß, ſondern auch Unreinlichkeit zur Verfehlung 
des eigentlichen Zweckes bei. 

So ſah ich in vielen Haushaltungen die zu verwendenden Erd— 
toffeln nur von dem Ackerſchmutze und den Sproßaugen reinigen, ſie 
alsbald ungeſchaͤlt und ungeſotten reiben, und dieſe Maſſe dann un— 
ter das Brot miſchen, die ſchon waͤhrend der Verarbeitung eine blau— 
ſchwarze Farbe annahm, dieſe dann auch dem Teig mittheilte, und 
zugleich aber auch dem Brote einen erdartigen Geſchmack und ein un— 
apetitliches Ausſehen gab. Bei ſonſt reinlicher Behandlung und gu— 
tem Geſchmack des Brotes fand ich haͤufig große Stuͤcke ungeriebe— 
ner Kartoffeln, die dann ebenfalls mehr gegen als fuͤr ein ſolches 
Brot einnahmen. . 

Alle dieſe Umſtaͤnde bewogen mich ſchon fruͤher, uͤber eine zweck— 
maͤßigere Behandlung des Kartoffelbrotes und feiner einzelnen Be— 
ſtandtheile nachzudenken. Zu dieſem Behufe ließ ich mir eine Preſſe 
anfertigen. Nach vielfachen Verſuchen und Verbeſſerungen gewaͤhrt 
ſie mir jetzt den Vortheil, daß ich die Erdtoffeln auf die ſchnellſte 
Weiſe darin, und zwar ganz gleichmaͤßig zerdruͤcken kann, ſo daß ſie 
unterhalb des Seihers wie wenn ſie darin fein gerieben worden waͤ— 
ren, erſcheinen. Mein Verfahren dabei iſt Folgendes: Ohngefaͤhr 
2 Metzen Erdtoffeln ſetze ich, nach dem fie recht rein gewaſchen 

worden, nach und nach an das Feuer, ſo daß, wenn die von dem 
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erſten Topfe geſotten und geſchaͤlt ſind, der zweite und dann der dritte 
in Bereitſchaft ſtehen. Waͤhrend ſie noch ganz heiß und dampfend 
ſind, zwaͤnge ich ſie durch die mit einem Haken an die Wand be— 
feſtigte Preſſe, mit welcher Arbeit 2 Perſonen leicht in einer Stunde 
fertig werden koͤnnen. Dieſe Maſſe wird nun mit dem dritten Theil 
des zum Backen beſtimmten Mehles — welches im Ganzen aus zwei 
wohlgemeſſenen Metzen beſteht — nebſt dem erforderlichen guten Sau— 
erteig angemacht. Zu bemerken iſt, daß von der Qualitaͤt des 
Sauerteigs ſehr viel abhaͤngt, da ſolches Brot viel mehr Trieb und 
Gaͤhrung verlangt, als jedes andere Gebaͤck. Dieſe Maſſe bleibt nun 
12 Stunden im Troge verſchloſſen ſtehen, nach deren Verlauf der 
Teig geknetet werden muß. Je ruͤſtiger die Arme ſind, welche dieſes 
Geſchaͤft verrichten, deſto erfprießlicher iſt es für den Teig, der beſon— 
ders feſt, und wohl eine Stunde ununterbrochen fortgearbeitet wer— 
den muß. Gewoͤhnlich thue ich dieſes ſelbſt. 

Nach dem Kneten bleibt der Teig wieder eine Stunde ſtehen, wird 
dann ausgewirkt, in Laibe geformt, und dem ſogenannten Garben 
uͤberlaſſen. Sind nun die Brote gehoͤrig in die Hoͤhe gegangen, ſo 
kommen ſie in den Ofen, der in einer Mitteltemperatur gehalten ſein 
muß, damit die Hitze weder zu ſchnell, noch zu langſam auf daſſelbe 
einwirke, da es im erſten Falle ſproͤd, im letztern naß und ſchwer 
ausfallen wuͤrde. Auch duͤrfen dieſe Brote eine halbe Stunde laͤn— 
ger, als andere im Ofen gelaſſen werden. 

Sind ſie gehoͤrig abgekuͤhlt, dann ſchafft man ſie in den Keller, 
der natürlich fleißig geluͤftet werden muß, und nicht allzu feucht fein 
darf, wie man dieſes ja von jedem guten Keller erwarten kann. 

Auf dieſe Weiſe behandelt, haͤlt ſich das Brot 7 bis 8 Wochen, 
ohne nur im Geringſten an ſeiner Schmackhaftigkeit zu verlieren. 
Bedauern muß ich, daß ich zu dem eingeſandten Brote keine Erd- 
aͤpfel mehr vom vorigen Jahre haben konnte, und alſo diesjaͤhrige Her 
wenden mußte, die ſich, da ſie noch nicht vollkommen reif ſind, we— 
niger zu einem Brote eignen, das laͤngere Zeit gut bleiben ſoll. Doch 
find fie von derſelben Sorte, welche ich gewöhnlich dazu verwende / 
und vor allen andern fuͤr beſonders vortheilhaft halte. Man bezeich— 
net ſie in unſerer Gegend mit dem Namen Wilhermsd orfer, und 
zieht ſie gern jeder uͤbrigen Art vor, weil ſie ſich ſehr lange wohl 
ſchmeckend erhalten, ſchon gegen Ende Septembers reif find und eine 
betraͤchtliche Groͤße erreichen, ohne daß ſie in der Mitte hohl. 
faſerig oder fleckig ſind, ſondern im Gegentheil ſchoͤn weiß und mehl 
reich. Beiliegende Muſter werden dieſes beſtaͤtigen. 
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Das zu dem Gebaͤck zu verwendende Mehl erleidet vorher einen 
Abzug von 12 Pfd. Kleie und 13 Metzen weißes Mehl (Roͤmiſch) vom 
Scheffel, von welchem letzteren ich auch durch Vermiſchung mit Erdaͤpfeln 
ein ſehr gutes Brot backe, was ich zum Fruͤhſtuͤck für meine Familie ver⸗ 
wende; nur haͤlt ſich dieſes nicht ſo lange, wie das ſchon beſprochene 
ſchwarze. Es wurde noch aus einer Frucht (Getreide) des vorigen 
Jahres gebacken und zwar ſchon im Anfang des laufenden Monats, naͤm⸗ 
lich am 3. September. Ich bin uͤberzeugt, daß dieſes Muſter gewiß 
noch am Beginn des naͤchſten Monats Anforderungen, die an ein 
gutes Brot geſtellt werden koͤnnen, entſpricht. Ein Beweis davon 
mag der ſein, daß alle meine Dienſtboten und Geſellen, denen ich je— 
derzeit die Wahl zwiſchem weißem Baͤckerbrote und dem meinigen 
ſchwarzen ließ, jedesmal das letztere vorzogen. So beſchaͤftigte ich 
bei meinem Hausbau 1830 ein halbes Jahr lang taͤglich 30 Arbeis 
ter, welche lieber die hier als Zehn- oder Dreierbrote uͤblichen Kipfe 
entbehrten und ſich zu ihrem Bier dafuͤr mein Gebaͤck erbaten. Nun 
bleibt nur uͤbrig zu beweiſen, wie vortheilhaft in Bezug auf die Ko— 
ſten dieſes Verfahren ſich beweißt. Bemerken muß ich vorher, daß 
meine Familie aus 7 Perſonen beſteht, worunter 5 Erwachſene und 
2 Kinder von 6 bis 7 Jahren gehören. Dieſe verzehrten in folchen 
Zeiten in denen ich verhindert war, ſelbſt mein Brot zu backen, woͤ— 
chentlich fuͤr 1 Fl. 18 Kr. ſchwarzes Baͤckerbrot, was jaͤhrlich eine 
Summe von 67 Fl. 48 Kr. ausmachte. Bei meinem Verſahren 
ſtand ich aber faſt um die Hälfte im Vortheil, indem ich für einen 
gleichen Bedarf nur 34 Fl. 25. Kr. ausgeben durfte. 


Rechnung über den Bedarf vom erſten Jahr. 


3 Scheffel Korn à 7 Fl. .. 21 Fl. — Kr. 
*Staͤdtiſcher-Aufſchlag à 30 Kr. 1 = 30 


Der 16te Theil als Muͤllerlohnn 1 = 18 „ 
Trinkgeld dem Muͤllerburſcen 1 - 48 
*Schrannen-Gebuͤhren . — : 20 = 
* Fuhrlohnn FE 
4 Saͤcke Erdaͤpfel à 48 Kr. 3 12 ⸗ 
12 Pfd. Salz àa 41 Sr... . — 54 
1 Maaß Kümmel . „„ „ 8 
* Baͤckerlohn A 18 Kr. . 
Trinkgeld dem Baͤckergeſellen — » 24 
Holz zum Sieden der Erdaͤpfel 1“ — : 


Summa 34 Fl. 25 Kr. 
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Fuͤr dieſe Ausgaben erhielt ich jaͤhrlich im Durchſchnitte 1260 Pfd. 
Brot. Da ich 9 mal des Jahres, jedesmal 14 — 15 Laibe, jeder 
im Durchſchnitt 10 Pfund ſchwer backte — ohne des weiſſen oder roͤmi— 
ſchen Brotes, wovon ich vorhin ſprach zu gedenken. Demnach erhielt 
ich fuͤr einen Gulden 37 Pfund Brot, das nicht nur um vieles wohl— 
feiler, ſondern auch weit kraͤftiger nahrhafter und wohlſchmeckender iſt. 

Weit vortheilhafter iſt aber diefes Gebaͤcke für einen Oekonomen, 
uͤberhaupt fuͤr jeden Landmann, der gar manche Ausgabe, die ich 
als Staͤdter zu beſtreiten habe, nicht kennt. Bei dieſem fallen alle in 
meiner Rechnung mit * bezeichneten Poſten weg, und er erzeugt alſo 
dieſelbe Maſſe Brot, wie ich, mit einem Aufwand von 29 Fl. 20 Kr. 

Er erhaͤlt demnach fuͤr einen Gulden 43 Pfd. Brot, waͤhrend 
ihm der Bäcker nach der angenommenen Rechnung nur 27 — 30 5 
liefern konnte. (B. C. Bl. 1836. S. 7 BER 


IV. 


Holzerſparniß in Ziegelbrennereien durch 
Feuerſpeiſung mit heißer Luft. 

Der Kaufmann Donner in Königsbronn (Marktfl. im würtemb. Jaxt⸗ 
kreiſe, Oberamts Heidenheim) hat eine Vorrichtung erfunden, um das Feuer 
feiner Ziegelhütte mit heißer Luft zu ſpeiſen. Die Art wie die Luft erhitzt 
und unter das Holz geleitet wird, beſteht in einer höchſt einfachen und wenig 
koſtſpieligen Vorrichtung, die mit dem glänzendſten Erfolge gekrönt ward. 
Während er hierbei die Erſparung von Holz auf 28 Procent berechnet, hat 
ſeine Feuerungsart den Vortheil, daß ſie ſich bei jedem Ziegelofen anbringen 
läßt, ohne daß man die geringſte Veränderung deſſelben vornehmen müßte 
und ohne daß fie den Arbeiter hindert, weder beim Einſetzen, noch Ausneh— 
men der Waare, noch bei der Unterhaltung des Feuers; außerdem gewährt ſie 
noch den Vortheil, daß das ſogenannte Hochfeuer um 12 bis 18 in 
abgekürzt wird. 

Die Centralſtelle des Landwirthſchaftlichen Vereins in Würtemberg, zu 
deren Kenntniß dieſe Sache gelangte, hat dem Erfinder mit Genehmigung 5 
Sr. Majeſtät des Königs den chemiſchen Preis zuerkannt, nachdem fein Ber 
fahren vorher Durch einen der erfal Aepſter Techniker uuterſucht und ge—⸗ 
prüft wurde. 

Kaufmann Donner bedient ſich dieſer Feuerungsart bereits ſeit 2 Jahren 
mit immer gleich gutem Erfolge, und er iſt nicht abgeneigt, ſie jedem In— und 
Ausländer gegen ein Honorar von 6 Ducaten mitzutheilen. Schon haben ſich 
eine Anzahl von Ziegeleibeſitzern bei ihm gemeldet, beſonders aus b 
Gegenden, darunter auch ein Preuße aus Rathenow. (M. W. 1837. S. 40). 
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Ueber den Einfluß des Kupfers und Schwe: 
fels auf die Güte des Stahls. 
(Von Stengel, zu Lohe bei Siegen.) 

Leider haben wir die nachfolgende, fuͤr die Stahlfabrikation ſehr 
wichtige Arbeit aus Mangel an Raum nicht ſo ſchnell mittheilen koͤn— 
nen, als wir wohl gewuͤnſcht haͤtten. Vieljaͤhrige Erfahrung hat er— 
wieſen, daß je haͤrterer Rohſtahl verlangt wird, man um fo man- 
ganreichere Spatheiſenſteine anwenden muß. Die manganhaltigen 
Erze liefern bei der Reduction im Hohofen, wo durch die Hitze eine 
hoͤhere Oxydation des Manganoxyduls erlangt wird, ein bis 4 pCt. 
Mangan haltendes Roheiſen, welches dann beim Friſchen eine duͤnne 
Schlacke giebt und mehr Kohle zuruͤckhaͤlt, ſo daß ſelbſt nach Ueber— 
gang alles Mangans in die Friſchſchlacke immer noch ein kohlenhal— 
tigeres Roheiſen zuruͤckbleibt. Roheiſen aus manganarmen Erzen er— 
blaſen, das ſogenannte Nebeneiſen beim Siegenſchen Stahlproceſſe, 
entkohlt ſich beim Friſchen weit leichter zu Stahl, als ein ſelbſt beim 
rohen Hohofengange aus manganreichen Erzen erblaſenes Roheiſen 
von feinſtrahligem Bruche. — Der aus manganreichen Erzen gewon— 
nene Rohſtahl iſt neben ſeiner Haͤrte meiſt auch zaͤh; doch iſt die 
Zaͤhigkeit nicht immer gleich, und die Unterſchiede in dieſer Beziehung 
treten oft erſt in breiten duͤnnen Lamellen, z. B. bei der Senſenfa— 
brikation hervor. Ein Edelſtahl, welcher alle Operationen der Sen— 
ſenfabrikation aushaͤlt und dann Senſen von zartem, ſanftem Schnitt 
giebt, iſt vollkommen. Gewoͤhnlich nimmt man in Steyermark fuͤr 
den Schnitt der Senſen den Scharſachſtahl, d. h. reinen, eiſenfreien, 
raffinirten Edelſtahl, und fuͤr den Ruͤcken ſogenanntes Mittelzeug, 
einen ſchon mit Eiſentheilen etwas gemengten Stahl. In der Graf— 
ſchaft Mark oder auch zu Remſcheid wird die Senſe aus Edelftahl 
und Mittelkuͤr, einer minder harten, mehr entkohlten Stahlſorte be— 
reitet, wozu auch noch zwei Schienen (Rippen) von Schmiedeeiſen 
in die Garbe kommen. Die Operationen ſind folgende: Aus den 
Staͤben werden zuerſt Lamellen geſchmiedet von der Laͤnge der Senſen 
und etwa 13“ Breite. Dieſe werden in einem zweiten Feuer, dem 
Breitenfeuer, in die Senſenform gebracht und ihnen dabei der Vor— 
ſtoß des Ruͤckens gegeben. Dann kommt die formirte Senſe noch⸗ 
mals in ein Feuer, woſelbſt ſie gelbroth gewaͤrmt wird; alsdann wird 
ſie in heißem Unſchlitt gehaͤrtet, aus demſelben herausgenommen mit 
einer Kirſchbaumrinde vom Unſchlitt befreit, in Kohlenloͤſche getaucht, 
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einige Secunden in die Feuerflamme gehalten, hierauf in kaltes 
Waſſer eingehauen und ſofort wieder herausgezogen, welches man das 
Abklatſchen nennt. Nunmehr wird ſie durch Schaben mittelſt des 
ſogenannten Schabſtahls von allem noch anſitzenden Unſchlitt und 
Loͤſche befreit. Hierauf laͤßt man ſie blau anlaufen, entweder uͤber 
einem Kohlenfeuer, wie in Steyermark, oder durch Beſtreuung mit 
heißem Sande, wie in der Grafſchaft Mark. Hiernaͤchſt kommt ſie 
unter den Kloͤpperhammer, einen aͤußerſt ſchnellgehenden Kleinhammer, 
damit die Biegungen, welche ſie beim Haͤrten erhalten hat, wieder 
herausgebracht werden. Nach dieſer Operation kommt ſie auf den 
Schnitt, naͤmlich es wird an der Senſe durch Haͤmmern mit dem 
Handhammer der Schnitt geſchlagen. Endlich wird ſie auf dem 
großen Schleifſtein geſchliffen. 

Die gefaͤhrlichſten dieſer Operationen fuͤr die Senſen ſind: Das 
Haͤrten im Unſchlitt, das Abklatſchen, das Anlaufen mittelſt Sandes, 
die Arbeit unter dem Kloͤpperhammer. Bei dem Anwaͤrmen zum 
Haͤrten kommt es ſehr auf den fuͤr jede Stahlart gehoͤrigen Tempe— 
raturgrad an, und dies wird im gewöhnlichen Fabrikations-Verfah—⸗ 
ren von den Meiſtern oft nicht gehoͤrig gewahrt, ſo daß viele Sen— 
ſen zu hell erhitzt ſind, wenn ſie in das Unſchlitt kommen und darin 
Riſſe erhalten und Ausſchuß werden. Das Abklatſchen halten eben— 
falls viele Stahlarten nicht aus, weil ſie noch zu heiß fuͤr dieſe Tem— 
peraturdifferenzen ſind. Noch beim Anlaufenlaſſen ſpringen manche 
Senſen. Aber die Hauptprobe, die ſie zu beſtehen haben iſt das 
Kloͤppern, wenn ſie auch bis dahin ganz unverſehrt geblieben ſind. 
Von allen Stahlſorten bewaͤhrt ſich bei dieſen Operationen ſehr auf— 
fallend dieſe, deren Stoff vom berühmten Erzgebirge bei dem Staͤdt— 
chen Eiſenerz in Steyermark genommen iſt, und dieſer Stahl hat 
wohl vor jedem andern bis jetzt bekannten den Vorzug. 

Man verſuchte nun, bloß aus den reinſten beſten Siegener Edel— 
ſtahlſtuͤcken (ohne Mittelkuͤr oder Eiſen) Senſen zu verfertigen, um 
vielleicht dadurch ein eben ſo fehlerfreies Produkt zu erhalten, wie der gute 
ſteyerſche Stahl, und zwar geſchahen die Verſuche vergleichungsweiſe 
mit den beſſern Stahlarten aus verſchiedenen Gegenden Steyermarks— 
Man raffinirte die in- und auslaͤndiſchen Stahlſorten und verarbeitete 
fie dann zu Senſen, wobei man zunaͤchſt auf das Plaͤtten aufmerkte / 
um an dem Zuſtande, in dem ſich die Kante der Rippen nach dem 
Haͤrten befand, die Guͤte des Stahls zu erkennen. Guter Stahl 
muß ſelbſt unter der Loupe eine ſilberweiße von allen Riſſen und Hart— 
borſten freie, ſcharfe Kante zeigen. Steyerſcher Rohſtahl war auf 
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den geplaͤtteten Rippen, nachdem fie in Gelbhitze in's Waſſer gekom— 
men waren, ſilberweiß; die Rippen ſchaͤlten ſich ganz beſonders vom 
Gluͤhſpan. Auch die ſchmalen Rippenſeiten waren bei dem beſten 
Steyerſchen Stahle glatt und ſilberweiß, bei geringeren Sorten glatt, 
aber ſchwarzblau, bei den meiſten nicht Steyerſchen Stahlſorten aber 
ſchwarz und rauh. Die Friſchmethode hatte durchaus keinen Einfluß 
hierauf; Steyerſche Floſſen, nach Siegenſcher Weiſe gefriſcht, gaben eis 
nen gleichen Rohſtahl, als wenn er in Steyermark gefriſcht worden 
waͤre. Schien nun dies auch auf eine groͤßere Reinheit des Stoffs 
als Urſache jenes ausgezeichneten Verhaltens zu deuten, ſo wollte 
man ſich doch noch uͤberzeugen, ob nicht eine bloße Verſchiedenheit 
des Gefuͤges der Grund ſei. Man plaͤttete daher auch die durch 
Raffination der Rippen erhaltenen vierkantigen Stahlſtaͤbe von höchft 
gleichartigem (ſo daß die einzelnen Sorten nicht zu unterſcheiden wa— 
ren), feinen, aſchgrauen Korne. Alle waren ganz und frei von Eis 
ſentheilen. Dennoch zeigten die Rippen wieder die oben angegebene 
Verſchiedenheit, welche alſo unzweifelhaft ihren Grund in der chemi— 
ſchen Miſchung hat. Da alle Verſuche unter gleichen Verhaͤltniſſen 
bei Steinkohlenfeuer vorgenommen wurden, fo kann auch nicht Hitze 
die Urſache der Rauhigkeit der Rippen ſein. 
Unterſuchungen hatten bewieſen, daß die Verſchiedenheit der ge— 
pruͤften Stahlſorten in Bezug auf Gehalt an Kohle, Silicium und 
Mangan nur hoͤchſt unbedeutend waren. Dagegen hatte der Ver— 
faſſer früher ſelbſt bemerkt, daß an den Orten in Steyermark, wo die 
Eiſenſteine vom Erzgebirge verſchmolzen werden, der Geruch von Schwe— 
felwaſſerſtoffgas, welcher bei den meiſten Siegenſchen und andern Stey⸗ 
erſchen Hohoͤfen bemerkt wird, wenn man Waſſer auf die noch 
Rüffige Hohofenſchlacke gießt, gar nicht ſtatt fand. Und in der That 
fand ſich, daß ein dem Vordernberger ſehr ähnlicher Eiſenſtein aus 
dem Siegenſchen bei ſeiner Verſchmelzung im Hohofen, jene Erſchei— 
nung ebenfalls nicht zeigte. Wenn nun hieraus hervorzugehen ſchien, 
daß ein Schwefelgehalt die Urſache des ſchlechtern Verhaltens, der 
oben erwaͤhnten Stahlſorten war, ſo widerſprach dem wieder der 
Umſtand, daß auch der aus den ſchwefelfreien Siegenſchen Erzen ge— 
wonnene Rohſtahl rauhe und ſchwarze Rippen ſtatt glatter und ge— 
ſchalter lieferte. — Man glaubte, die rauhen ſchmalen Seitenflaͤchen 
nicht anders als durch eine Neigung zum Rothbruch erklaͤren zu koͤn— 
en. Als mehrere Eiſenſtaͤbe aus dem Siegenſchen und dem Dillen— 
urgſchen, ſo wie aus der Eifel in Rippen geplaͤttet wurden, waren 
lejenigen Eiſenſorten, welche zur Anfertigung von Blechen am beſten 
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geeignet ſind, auf den ſchmalen Seitenflaͤchen der Nippen ebenfalls 
glatt, und ſchaͤlten ſich auch in der Gelbhitze beim Eintauchen in kal— 
tes Waſſer mit ſilberweißer Farbe. Die minder guten Eiſenſorten 
fuͤr die Fabrikation von Blechen, wenn ſie ſich auch zu andern Ge— 
genſtaͤnden der Fabrikation z. B. zu Faßreifen, bei denen es auf große 
Feſtigkeit ankommt, ganz vorzüglich eignen, fielen dagegen beim Ab— 
loͤſchen ſehr rauh und ſchwarz aus. Dennoch ſind dieſe Eiſenſorten 
noch ſehr weit von demjenigen Zuſtande entfernt, in welchem man ſie 
rothbruͤchig nennen koͤnnte. Nur in den duͤnnen Blechen, wo ſie ſich 
minder dehnbar zeigen, naͤmlich bei ganz duͤnnen Lamellen, giebt ſich 
erſt dieſes Verhalten, ſchwarz und rauh zu bleiben, wenn auch oft 
nur in einem ſchwachen Grade zu erkennen. Bei der Verarbeitung 
zu Senſen zeigten ſich jene Erſcheinungen ganz in derſelben Art. 

Der aus den Rippen erhaltene Raffinirſtahl der verſchieden an— 
gewandten Rohſtahle ließ ſich ſaͤmmtlich recht gut in die Senſenform 
ausrecken, ſo groß auch die Verſchiedenheiten im aͤußern Anſehen bei 
den Rippen einer jeden Stahlſorte waren, welche fie auf den ſchma— 
len Seitenflaͤchen zeigten. 

Es wurden daher von jeder Stahlart mehrere Senſen gefertigt. 
Als dieſe aber ſortenweiſe in ununterbrochener Reihefolge gewaͤrmt 
und im Unſchlitt gehaͤrtet wurden, kamen nach dem Herausnehmen 
bei einigen Sprünge und Hartriſſe zum Vorſchein, mit alleiniger Aus— 
nahme der aus dem Vordernberger Rohſtahl bereitete Senſen, welche 
von allen Borſten und kleinen Riſſen ganz frei blieben. Wollte man 
auch annehmen, daß der Arbeiter den fuͤr jede Stahlart paſſenden 
Waͤrmegrad nicht ſorgfaͤltig beobachtet habe, fo war es doch unver? 
kennbar, daß die Senſen vom Vordernberger oder Eiſenerzer Rohſtahl 
ſich ſehr wenig, faſt gar nicht empfindlich bei etwas ſtaͤrkerem oder 
geringerem Waͤrmegrade zeigten. Senſen von andern Steyerſchen Stof⸗ 
fen verhielten ſich keinesweges beſſer und vorzuͤglicher, als die Sen— 
fen, welche aus inlaͤndiſchem Stahle bereitet waren. — Bei dem 
Abklatſchen ſprangen abermals Senſen von den verſchiedenſten Stahl 
ſorten, auch noch einige bei dem Anlaufen, aber unter dem Kloͤpper⸗ 
hammer zeigte ſich der größte Ausfall, fo daß nach Beendigung aller 
Operationen nur die ſaͤmmtlichen aus dem ausgeſuchten Vordernber⸗ 
ger Stahl bereiteten Senſen völlig tadellos zum Schleifen gegeben 
werden konnten. Von allen andern Stahlſorten unter denen die meh!” 
ſten fuͤr Muͤnzſtahl und Inſtrumente bei denen es auf Haͤrte oder 
ſcharfen Schnitt ſehr ankommt, ſich als ganz vorzuͤglich gezeigt hat; 
ten, wurden bald mehr, bald weniger von der daraus angefertigte 
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Senſen als eine nicht ganz tadelfreie Waare bis zum Schleifen ab⸗ 
gegeben, ſo daß bei allen Sorten ſich Ausſchuͤſſe ergeben hatten. 

Wenn man die verſchiedenen Edelſtahle, welche man rein fuͤr 
ſich in Gebrauch nahm, mit Mittelkuͤr und Eiſenſchienen verſetzt haͤtte, 
wuͤrden ſich ſolche mangelhafte Exemplare nicht, oder wenigſtens in 
weit geringerem Verhaͤltniſſe gezeigt haben. Man wendete aber rei— 
nen Edelſtahl bei allen Stahlſorten abſichtlich deßhalb an, um die 
Eigenſchaften der verſchiedenen Stahlſorten mit einander vergleichen 
zu koͤnnen. Eine etwas ſproͤde Beſchaffenheit zeigte ſich bei den mei— 
ſten Rohſtahlſorten in Vergleichung mit dem vordernberger. Stahl 
und namentlich bei ſolchen, bei denen die ſchmalen Seitenflaͤchen der 
Rippen nach dem Haͤrten rauh und ſchwarz geworden waren. Dieſe 
Sproͤdigkeit zeigt ſich auch nach dem Friſchen des Roheiſens (der 
Floſſen), wenn die Luppenſtuͤcke (Schreiſtuͤcke) geſchweißt werden. 
Stets erfordert es mehrere Hitzen und oͤfter wiederholtes Einſtecken 
in die Lacht, ehe ein ſolches Stuͤck vollkommen zu einer parallelepi— 
diſchen Geſtalt geſchweißt und hierauf zur Stahlſtange ausgereckt 
werden kann. Beſonders auffallend war dagegen die Erſcheinung, 
als man ſteyerſche Floſſen nach der im Siegenſchen und in der Graf— 
ſchaft Mark uͤblichen Methode friſchte. Das ganze Verhalten war 
bei dem Verarbeiten dieſer Stuͤcke eben ſo wenig muͤhevoll, wie nach 
der ſteyerſchen Methode. Der Unterſchied beſtand bloß darin, daß 
nach der maͤrkiſchen Methode bei größerem Abgange, aber weit gerin— 
gerem Kohlenverbrauche, mehr Edelſtahl als nach der ſteyerſchen er; 
halten wird. i 

Da die auf den Schwefel gerichtete Vermuthung, durch den oben 
erwähnten Umſtand widerlegt war, fo blieb nur übrig, die Unter⸗ 
ſuchung auf einen Kupfergehalt zu richten, da alle angewandten Stahl: 
ſorten, vorzüglich die, deren Rippen ſich rauh zeigten, von Erzen ber: 
ruͤhrten, welche mehr oder weniger Kupferkies, oder etwas Kupfergruͤn 
enthielten. Man loͤßte daher die Rohſtahlſorten in Salzſaͤure und 
faͤllte die Loͤſung durch Schwefelwaſſerſtoff, das Schwefelkupfer wurde 
abfiltrirt, mit Salpeterſaͤure behandelt, aus der Loͤſung das Kupfer⸗ 
oxyd durch Aetzkali gefaͤllt und nach dem Trocknen und Gluͤhen auf 
metalliſches Kupfer berechnet. Alle Rohſtahlſorten aus dem Siegen⸗ 
ſchen, wenn auch ſonſt ganz vorzuͤglich, zeigten 0,29 bis 0,4 pet. 
(in einem Falle ſogar 0,62) Kupfergehalt; Eifeler Eiſen gab nur 0,07, 
Dillenburger Eiſen 0/3 pCt., der aus Vordernberger Floſſen erhaltene 
Rohſtahl zeigte keine Spur von Kupfer. Man ſuchte nun auch in 
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den Floſſen (Maſſeleiſen) das Kupfer auf, und fand, daß ſich nur 
wenig Kupfer beim Friſchen oxydirt, ſondern ſich vielmehr im Roh⸗ 
ſtahl concentrirt. Nachdem fo der Kupfergehalt ſolcher Stahlſorten, 
welche aus Kupferkieshaltigen Eiſenerzen dargeſtellt ſind, aber gegen 
die kupferfreien Stahlſorten nur in dem einzigen Falle zuruͤckſtehen, 
wo man duͤnne und breite Lamellen aus ihnen fertigen muß, darge— 
than war, wollte man ſich nun auch durch die Analyſe überzeugen, 
daß der Schwefelgehalt zu jener geringeren Ductilitaͤt nicht beitrage. 
Man waͤhlte hierzu die Methode der Entbindung des Schwefels als 
Schwefelwaſſerſtoff-Gas mittelſt des Woulf'ſchen Apparates mit 
drei Flaſchen und mittelſt einer kleinen Entbindungs⸗Flaſche von 
HU Höhe und 22“ Weite. Es ward dafür geſorgt, daß die Entbin 
dungsroͤhren auf das Vollſtaͤndigſte luftdicht in die Korkſtoͤpſel hinein⸗ 
gedreht waren, ſo wie auch, daß die Stoͤpſel ſehr gut in die Haͤlſe 
paßten, eine Vorſicht die nicht genug zu empfehlen iſt. Einer Sicher⸗ 
heitsroͤhre in dem Entbindungs⸗Flaͤſch'chen bedurfte es nicht. Die 
Woulf ſche Flaſche füllte man zu 3 mit einer Aufloͤſung von jedesmal 
einem Cubikzoll Bleizucker in Waſſer, nachdem man ihn erſt mit etwa 
2“ Eſſigſaͤure uͤbergoſſen hatte, wodurch die Fluͤſſigkeit ſauer gemacht 
wurde und voͤllig Waſſerhell blieb. Der Rohſtahl beſtand aus Feil— 
ſpaͤnen, nachdem er, um ſie zu erhalten, durch Gluͤhen weich gemacht 
worden war. Man wog 5 Grammen ab, und uͤbergoß fie mit rei— 
ner Salzſaͤure, welche ſtark und rauchend fein muß, fo daß die Säure 
2“ Hoch über den Feilſpaͤnen ſtand, worauf man den Boden der Ent— 
bindungs⸗Flaſche mittelſt einer Spirituslampe gelind erwaͤrmte. Nach 
voͤlliger Aufloͤſung der Feilſpaͤne (die gewoͤhnlich in 2 Stunden er— 
folgt war) ſchuͤttete man das Schwefelblei mit der ganzen Fluͤſſigkeit 
in ein anderes Glas, ließ abſetzen, zog mit dem Heber klar ab, fil— 
trirte und ſuͤßte das Schwefelblei gehoͤrig aus. Hierauf wurde das 
Filtrum auf ein Stuͤck Papier ausgebreitet und das Schwefelblei 
mittelſt der Spritzflache in einen kleinen glaſirten Porzellanſcherben 
hineingeſpuͤlt, welches ſich ſo vollſtaͤndig bewerkſtelligen laͤßt, daß 
kaum eine Spur auf dem Filtrum zuruͤck bleibt. Nachdem das 
Schwefelblei ſich ganz auf den Boden geſenkt hatte, hob man das 
Waſſer darüber durch behutſames Eintauchen eines Pinſels und je! 
desmaliges Ausdrücken ab, ſo daß nur 1% hoch Waſſer an dem 
Schwefelblei verblieb. Nunmehr wurde dieſer kleine Reſt Waſſel 
über der Spirituslampe behutſam derdunſtet / hierauf das Schwefel 
blei ſcharf getrocknet und alsdann auf die Wage gebracht. Aus den 
Schwefelblei ward der Schwefel berechnet und gefunden, daß ſaͤmmt' 
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liche Rohſtahlſorten, ſelbſt der aus den Braunerzen, welche deren 
Schwefelwaſſerſtoffgeruch unter den oben erwaͤhnten Umſtaͤnden nicht 
zeigte 0,31 — 0,37 pCt. Schwefel enthielten. Vordernberger Stahl 
enthielt 0,29 pCt., und der beruͤhmte Brescianſtahl aus der Paal bei 
Murau ſogar 0,40 pCt. Schwefel. Eifeler Stabeiſen lieferte 0,298, 
Dillenburger Eiſen ohne alle Spur von Rothbruch 0,32 — 0,49, 
Siegenſche Eiſenſorten 0,89 — 0,42 pCt. Es iſt daher erwieſen, daß 
weder Kohle, noch Mangan, noch Silicium, noch Schwefel, ſondern 
nur das Kupfer dieſes Rauhwerden, dieſen Anfang zum Rothbruch 
begruͤnde, und daß nur das Kupfer die Veranlaſſung ſei, weshalb die 
Schreiſtuͤcke (Luppenſtuͤcke) ſich um fo ſchwieriger bei gleichem Gahr— 
grade ſchweißen laſſen, um jemehr Kupferkiestheile die Spatheiſenſteine 
eingeſprengt enthalten, aus denen der Stahl dargeſtellt wird. Ein 
praktiſches Kennzeichen, ob der Rohſtahl, bei gehoͤrigem Grade der 
Gahre für einen harten Stahl, ſich gut oder ſchlecht ſchweißen laͤßt, 
geben die hellweißen Funken bei den Hammerſchlaͤgen des Grobham— 
mers, wenn die Stahlſtange gelbroth oder auch ſchon roth gefaͤrbt 
erſcheint, alſo tief unter der Schweißhitze beim Ausrecken herabgeſun— 
ken iſt. Je mehr dergleichen Funken bei den Hammerſchlaͤgen ſich 
einfinden, deſto geringer wird ſich der Grad der Schweißbarkeit zei— 
gen. Als Vordernberger Floſſen verſuchsweiſe nach der in der Graf— 
ſchaft Mark uͤblichen Methode gefriſcht wurden, waren dergleichen 
Funken nicht zum Vorſchein gekommen. Dillenburger Eiſen vom 
Haas'ſchen Hammer zeigt trotz des großen Schwefelgehaltes gar keine 
Neigung zum Rothbruch in der Rothgluͤhhitze. Man ließ von die 
ſem Eiſen wiederholt in der Gelbhitze Stuͤcke plaͤtten und ſie ehe ſie 
roth wurden in kaltem Waſſer loͤſchen. Ihre ſchmalen Seitenflaͤchen 
zeigten ſich voͤllig glatt und ſilberweiß. Hierauf wurden Stuͤcke von 
Siegenſchem Eiſen, welches 0,29 pCt. Kupfer und 0,39 Schwefel ent: 
hielt auf gleiche Weiſe behandelt. Die Rippen waren nach dem Lö: 
ſchen in kaltem Waſſer auf den ſchmalen Seitenflaͤchen rauh und 
etwas riſſig. Nunmehr ließ man ein Stuͤck von demſelben Dillenbur— 
ger Eiſen wieder bis zur Gluͤhhitze erhitzen, dann etwa 13“ dick vier 
kantig haͤmmern und hierauf bei ſtetem Abſchaben des ſich bildenden 
Gluͤhſpans bis zur Rothgluͤhhitze erkalten, alsdann zu einer Rippe 
A wobei ſie dunkelroth wurde, und ſie dann im Waſſer 
loschen. Die ſchmalen Seiten zeigten ſich glatt, obgleich nun keine 
Überfarbigen Stellen mehr zum Vorſchein kamen. 4 
Jetzt wurden auch von demſelben Siegenſchen Eiſen, welches vor⸗ 
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her angewendet worden war, ganz wie beim Dillenburger Eiſen, in 
der Rothgluͤhhitze Stücke geplaͤttet, bis zur dunkelrothen Farbe erkal— 
tet und dann in das Waſſer geſteckt. Dieſes Plaͤtten konnte aber 
das Eiſen nicht aushalten, ohne Riſſe an den ſchmalen Seitenflaͤchen 
der Nippen zu bekommen. Von einem andern Stuͤcke Siegenſchen Ei— 
fen mit einem Gehalt von 0,44 pCt. Kupfer und von 0,425 pCt. 
Schwefel wurde in der Gelbhitze die Rippe auf den ſchmalen Sei— 
tenflaͤchen etwas riſſig und rauh; in der Rothgluͤhhitze erhielt die 
Rippe noch ſtaͤrkere feine Riſſe. Dieſe Rißchen zeigten ſich aber un— 
geachtet des großen Kupfergehaltes nur auf den ſchmalen Seitenflaͤ⸗ 
chen der Rippen und ſie konnten rothwarm wie man wollte gebogen 
werden, ohne daß ſie im geringſten Bruͤche bekamen. Ihre Geſchmei— 
digkeit war alſo immer noch bedeutend und wirklich war das Eiſen 
wegen feiner Härte und Feſtigkeit für viele Artikel ſehr geſucht. Die 
Neigung zum Rothbruch, welche ſich am ausgezeichnetſten und auf 
fallendſten an den ſchmalen Seitenflaͤchen zu erkennen gibt, kann nur 
dem Gehalte des Eiſens oder Stahls an Kupfer zugeſchrieben wer— 
den. Waͤre dies nicht der Fall, ſondern ſollte der Schwefel die Ver— 
anlaffung zum Rothbruch geweſen fein, fo hätte auch das Dillenbur⸗ 
ger Eiſen rauhe, riſſige Kanten bekommen muͤſſen. Es ergibt ſich 
aber auch zugleich aus dieſen Mittheilungen, wie groß der Einfluß 
des Kupfers auf die Feſtigkeit des Eiſens und wie nothwendig es 
iſt, bei der Darſtellung desjenigen Stahls, welcher zur Senſenfabri— 
kation angewendet werden ſoll, auf die Abſcheidung des Kupfers / 
durch die Behandlung der Erze vor dem Verſchmelzen derſelben, Ruͤck— 
ſicht zu nehmen, indem durch die metallurgiſchen Proceſſe im Hoh—⸗ 
ofen und in den Herden ſchwerlich eine Abſcheidung des Kupfers 
vom Eiſen wird bewerkſtelligt werden koͤnnen. (P. C. Bl. 1837. 
S. 145). 


a VI. 
Schüzenbach's Rübenzucker⸗ Bereitung. 
Schüzenbach verwandelt zuerſt die Rüben durch eigene Schneide- oder 
Hackmaſchinen mit vielen Meſſern in Schnitzel, welche getrocknet werden; die 
Ausziehung des Saftes geſchieht bei ihm nicht durch Alkohol, ſondern durch 
Waſſer mit Schwefelſäure. Die Produktionskoſten ſollen, mit Nückſicht 
auf das geringere Betriebskapital und die Ausdehnung der Fabrikation au 
das ganze Jahr, nicht größer ſein als bei der franzöſiſchen Methode, 6 p 4 
Rohzucker aber mit Sicherheit dabei erzielt werden können. (R. W. Bl. S. 59. 


211 
VII. 


Verbeſſerungen im Reinigen und Naffiniren von 
Talg und verfchiedenen andern thieriſchen und 
vegetabiliſehen Fetten, worauf ſich Charles Watt, 
Gentleman von Clapham in der Grafſchaft 
Surrey, am 8. Sept 1836 ein Patent 
ertheilen ließ. 
(Aus dem Repert. of Patent- Invent. Novbr. 1836 S. 303.) 


Meine Erfindung beruht darauf, daß ich rohen Talg oder ver⸗ 
ſchiedene andere thieriſche oder vegetabiliſche Fette oder Oele mit 
Waſſer und verſchiedenen chemiſchen Agentien oder Gemiſchen der 
Einwirkung der Siedhitze ausſetze, um ſie dadurch von fremdartigen 
Stoffen und Unreinigkeiten zu reinigen, und um ſie den Zwecken, zu 
denen ſie beſtimmt ſind, beſſer anzupaſſen. Was den Talg betrifft, 
ſo ſoll derſelbe hierdurch von den thieriſchen Subſtanzen, welche Gal— 
lerte, Faſerſtoff, Eiweißſtoff und Farbſtoff enthalten, gereinigt und 
hierauf durch Auswaſchen oder Raffiniren von den zur Reinigung 
verwendeten chemiſchen Agentien befreit werden. Was die thieriſchen 
Oele anbelangt, ſo ſollen dieſelben zu demſelben Zwecke, naͤmlich zur 
Entfernung von Unreinigkeiten mit gewiſſen chemiſchen Ingredienzien 
gekocht und dann raffinirt werden, worauf man ſie dann mit gewiſſen 
andern chemiſchen Subſtanzen behandelt, um erſtere zu neutraliſiren, 
und um die Oele dabei zugleich zu reinigen, zu raffiniren, oder aus— 
zuwaſchen. Was endlich die vegetabiliſchen Oele betrifft, ſo ſollen 
auch dieſe durch Behandlung mit gewiſſen chemiſchen Agentien oder 
Gemiſchen von den verſchiedenen Unreinigkeiten, die deren Conſiſtenz, 
deren Farbe oder deren Geruch beeintraͤchtigen, befreit werden. 

Um meine Erfindungen in dieſen verſchiedenen Bereichen allge— 
mein verſtaͤndlich zu machen, will ich meine Verfahrungsweiſen aus: 
fuͤhrlich beſchreiben, und dabei, was die Quantität der dazu verwen— 
deten Agentien anbelangt, ſolche Verhaͤltniſſe angeben, welche ich 
den fraglichen Zwecken am beſten entſprechend fand. Ich muß jedoch 
ausdruͤcklich bemerken, daß ich mich durchaus auf keine beſtimmten 
Verhaͤltniſſe beſchraͤnke, indem dieſelben je nach Verſchiedenheit der 
obwaltenden Umſtaͤnde und je nach der Reinheit und Conſiſtenz der 
1 behandelnden Stoffe verſchieden abgeaͤndert werden koͤnnen und 
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Das Verfahren, welches ich bei der Behandlung von rohem Talg 
oder Schmiere oder Fett, zum Behufe des Reinigens und Raffini⸗ 
rens einſchlage, iſt Folgendes. Das rohe Fett wird, ohne das es 
vorher in kleine Stuͤcke verwandelt zu werden braucht, in einen hoͤl— 
zernen Bottich gebracht, der mit einer hoͤlzernen, von einem Dampf 
keſſel herfuͤhrenden Dampfroͤhre verſehen iſt. Dieſe Röhre theilt ſich 
am Boden des Bottiches in mehrere Arme, welche zum Behufe der 
Vertheilung des Dampfes an ſaͤmmtliche Theile der zu behandelnden 
Maſſe mit zahlreichen kleinen Loͤchern verſehen ſind. Wenn auf jede 
Tonne rohen Fettes beilaͤufig 4 Gallons Waſſer in den Bottich ger 
bracht worden find, fo laffe ich Dampf eintreten, bis die Maſſe zum 
Sieden kommt, wo ich ihr dann die auf folgende Weiſe zuſammen—⸗ 
geſetzte Miſchung, die ich mir jedoch erſt eine Stunde vor ihrer An— 
wendung bereite, beifuͤge. Ich nehme 4 Pfd. ſtarke Schwefelſaͤure von 
beilaͤufig 1,90 ſpec. Gewicht, und verduͤnne dieſe, indem ich fie all 
maͤhlig und unter oͤftern Umruͤhren in zwei Gallons kalten, in einem 
hoͤlzernen Gefaͤße befindlichen Waſſers gieße. Oder ich nehme an— 
ſtatt der Schwefelſaͤure Salzſaͤure von der jedoch 8 Pfd. und eine 
um die Haͤlfte geringere Menge Waſſers erforderlich ſind. Bei der 
Verdünnung der Salzſaͤure iſt keine beſondere Vorſicht noͤthig, indem 
hier keine ſolche Erhitzung Statt findet, wie bei der Schwefelſaͤure. 
Auf jede dieſer verduͤnnten Säuren ſetze ich, nachdem fie erkaltet ſind/ 
1 Pfd. gute Salpeterſaͤure von beilaͤufig 1,045 fpec. Gewicht, und 
außerdem noch ? Pfd. Kali⸗Bichromat, oder ſaures chromſaures Kali, 
welches noch eine nachtraͤgliche Quantitaͤt Sauerſtoff liefert, und der 
durch die Anwendung der Salpeterſaͤure erfolgenden Entfaͤrbung vor 
beugt, fo wie endlich auch 2 Pfd. Kleeſaͤure zu. Wenn dieſes Gr 
miſch gehoͤrig umgeruͤhrt worden iſt, ſo bringe ich auf jede Tonne 
rohen Fettes drei Pinten von demſelben in die in dem Bottiche fie 
dende Subſtanzen, und zwar in Zwiſchenraͤumen von 20 bis 30 Minus 
ten, worauf ich dann das Sieden fo lange fortſetze, bis die Fett 
klumpen vollkommen gefloſſen ſind. Iſt dies der Fall, ſo trage ich 
folgende Miſchung ein, die gleichfalls nur dann bereitet wird, wenn 
man ihrer bedarf. Ich vermenge naͤmlich auf jede Tonne Fett 1 Pfd. 
ſtarke Salpeterſaͤure mit einem Quart Waſſer, und trage dann no 
zwei Unzen rektificirten Weingeiſt, Naphtha, Schwefelaͤther oder Te” 
penthingeiſt ein. Wenn dieſes Gemiſch dem in Behandlung befind⸗ 
lichen Fette beigemengt worden iſt / fo ſetze ich das Sieden bei 
läufig noch eine halbe Stunde fort; und wenn alle Fettklumpen 9° 
ſchmolzen find, fo fperre ich den Dampf ab und laſſe das Fett 9 


Verbeſſerungen im Reinigen und Raffiniren von Talg. 213 


gen 10 Minuten lang ſtehen, damit ſich die Ueberreſte abſcheiden 
koͤnnen. Hat ſich das Waſſer mit den angewendeten chemiſchen Rea— 
gentien unter dem Fette angeſammelt, ſo wird es abgezapft; und nach— 
dem dies geſchehen iſt, trage ich auf jede Tonne des rohen Fettes 
beilaͤufig zwei Gallons friſchen Waſſers in den Bottich ein, um hier— 
auf wieder ſo lange Dampf zutreten zu laſſen, bis der Talg etwa 
10 Minuten lang gekocht hat. Nach Vollendung dieſes Abwaſch— 
proceſſes unterbreche ich das Sieden, damit ſich die angewendeten 
Subſtanzen abſcheiden koͤnnen, und damit das Fett nach dem Erkal— 
ten aus dem Bottiche geſchafft werden kann. 

Wenn man Wallfiſchthran, Fiſchlebern und andere derlei Sub— 
ſtanzen, in denen Fiſchoͤl enthalten iſt, reinigen und zum Theil raffini— 
ren will, ſo muß das angegebene Verfahren auf folgende Weiſe mo— 
dificirt werden. Man nimmt naͤmlich auf 4 Pfd. Schwefelſaͤure, die 
auf die oben befchriebene Weiſe mit 2 Gallons Waſſer verdünnt wor— 
den iſt, 6 Pfd. Salzſaͤure, welche gleichfalls mit 2 Gallons Waſſer 
verduͤnnt wurde, und ſetzt dieſem Gemiſch nachdem es erkaltet iſt 
und nachdem es gut umgeruͤhrt worden, ein halbes Pfund ſaures 
chromſaures Kali und eben ſo viel Kleeſaͤure zu. Dieſes Gemiſch wird 
in Zwiſchenraͤumen von 20 bis 30 Minuten zu 2 Quart per Tonne 
den ſiedenden, das thieriſche Oel enthaltenden Subſtanzen beigemengt, 
bis dieſe letzteren gänzlich zergangen oder ausgezogen find. Man er⸗ 
kennt dies, wenn man bei der Unterſuchung der in Behandlung be— 
griffenen Maſſe unter der Oberflaͤche des fluͤſſigen Oeles und uͤber der 
Oberflaͤche des Waſſers oͤlhaltige Theile ſchwimmen findet; denn je 
nachdem dies der Fall iſt oder nicht, muß die Operation unterbros 
chen oder noch laͤnger fortgeſetzt werden. Nach Beendigung derſel— 
ben, und nachdem die unter dem Fette angeſammelten Fluͤſſigkeiten 
und chemiſchen Reagentien abgezapft worden ſind, traͤgt man auf jede 
Tonne rohen Materials 2 Pfund gepulverten Kalk oder Marmor ein, 
womit man das Ganze, nachdem es gut damit umgeruͤhrt worden 
iſt, 10 bis 20 Minuten lang ſieden laͤßt, damit ſich die Kalkerde mit 
all der Saͤure, die dem Oele allenfalls noch anhaͤngt, verbinde. Das 
auf dieſe Weiſe behandelte Oel kann, nachdem man daſſelbe ſich 
ſetzen ließ, zum Gebrauch abgezogen werden. 

Um den Talg noch weiter zu reinigen oder zu raffiniren, kann 
man, wenn man es fuͤr noͤthig erachtet, zu der Zeit, wo man nach 
Abzapfung der angewendeten chemiſchen Agentien friſches Waſſer in 
den Bottich ſchafft, auf jede Tonne Talg auch noch ein halbes Pfund 
ſaures chromſaures Kali zuſetzen, und durch abermaliges Einlaſſen 
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von Dampf mit dem Fette kochen laſſen, wodurch nicht nur die Farbe 
und der Geruch, ſondern auch die uͤbrigen Eigenſchaften des Talges 
bedeutend gewinnen werden. Um thieriſche und vegetabiliſche Oele im 
Allgemeinen und in dem fluͤſſigen Zuſtande, in welchem fie im Hans 
del vorkommen, zu reinigen, bringe ich folgendes Verfahren in 
Anwendung: 

Ich ſetze naͤmlich auf jede Tonne Oel unter jedesmaligem Um⸗ 
ruͤhren ein Quart oder den vierten Theil des oben erwaͤhnten Ge— 
menges aus Salzſaͤure und rothem oder ſaurem chromſaurem Kali zu, 
und fahre damit ſo lange fort, bis das Oel allen unangenehmen Ge— 
ruch, alle fremde Farbe und alle Unreinigkeiten verloren hat. Dann 
trage ich auf jede Tonne Oel gegen 3 Gallons Waſſer und 2 bis 3 
Pfund gepulverten Kalk ein, um dadurch die dem Oel anhaͤngende 
Saͤure zu entfernen; und wenn ſich hierauf ſowohl das Waſſer als 
die angewendeten Reagenzien durch ruhiges Stehen des Oeles abge— 
ſondert haben, fo daß das Oel vollkommen durchſichtig geworden iſt, 
ſo ziehe ich daſſelbe in Faͤſſer ab. Das Palmoͤl muß, da es bei der 
gewöhnlichen Temperatur eine feſte Maſſe bildet kuͤnſtlich auf 39° R. 
erwaͤrmt werden; auch muß man die zur Reinigung dienende Mis 
ſchung hier in dieſem Falle auf jede Tonne rohen Oels aus einem 
14 Pfd. ſaurem chromſauren Kali und 4 Pfd. Salzſaͤure zuſammen⸗ 
ſetzen. Nach hierdurch vollbrachter Entfaͤrbung dieſes Oels iſt dann 
Kalk in der oben angegebenen Menge und 3 bis 4 Gallons Waſſer 
beizumengen, und das Ganze auf 52 R. zu erwaͤrmen; denn bei die— 
fer Temperatur tritt ein ſolcher Grad von Duͤnnfluͤſſigkeit ein, daß 
ſich die angewendeten Stoffe, nachdem ſie vorher gehoͤrig mit dem 
Oele abgeruͤhrt worden find, durch Stehen wieder abſcheiden koͤnnen , 
fo daß das Hel klar zurück bleibt und nunmehr zu mannigfachen 
Zwecken verwendet werden kann. 

Als meine Erfindung erklaͤre ich: 1) die Vermiſchung von Schwe— 
felfäure mit Salpeterſaͤure, und von Salzfäure mit Salpeterſaͤure , ſo 
wie auch die Beimengung von Kleeſaͤure und ſaurem chromſauren 
Kali, um damit auf die oben beſchriebene Weiſe die Fette und Oele 
zu reinigen, und um die Entfaͤrbung des Talgs die ſonſt durch die 
Salpeterſaͤure bewirkt wird, zu verhindern; 2) die Vermiſchung von 
Salpeterſaͤure mit Alkohol, Naphta, Aether oder Terpentingeiſt, m 
durch ſalpetrige Säure und Stickgas entwickelt werden, die zur Nei 
nigung des Talgs dienen; 3) die Vermengung von Schwefel: Salz⸗ 
und Kleeſaͤure zur Reinigung der verſchiedenen Fiſchoͤle; 4) die Ver“ 
mengung von Salzſaͤure mit chromſauren Kali, wobei die vegetabili⸗ 
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ſchen und thieriſchen Oele nicht blos durch die Wirkung des Chroms 
gereinigt und gebleicht, ſondern auch durch die Wirkung des Chlors, 
welches ſich in Folge der Zerſetzung der Salzſaͤure entwickelt, vols 
lends gebleicht werden. (D. p. J. 63. B. S. 226). 


VIII. 


Einfluß des Zollverbandes auf preußiſche 
Vierbrauereien. 

Die Bierbrauerei des Herrn Mah in Bamberg verſendet ſeit einiger 
Zeit viel Bier nach Sachſen und Preußen, und hat auch bereits ſtarke Par— 
thien davon, in Flaſchen mit Drath-Korken, nach Amerika geſendet. — 

Die Stettiner Börſennachrichten bemerken hiezu: Es iſt wahrlich ſeltſam, 
daß unſer Land, welches ſonſt für einige Gattungen Bier einen Namen hatte, 
ſeit Eintritt, des Zollverbandes, ſucceſſive damit in den Hintergrund gekom— 
men iſt, und ſo Manches von andern Gegenden eingeführt ſieht, beſonders 
aber, daß wir als Küſten- und Seefahrt treibendes Land, es noch nicht da— 
hin bringen konnten, Gattungen zu liefern, welche für Amerika paſſen und an 
dem wichtigen Exportgeſchäft Theil zu nehmen, fo daß wir ſelbſt von dem ent 
fernt liegenden Innern Deutſchland, welches unendlich viel Schwierigkeiten 
damit hat, hierin zuvorgekommen und überboten werden. (M. V. No. 22. P. 311). 


IX. 
Ueber das Bouquet der Weine. 


Man hat ſeit langer Zeit vermuthet, daß der Wein einen beſondern Stoff 
enthält, welcher den angenehmen Geruch verurſacht, den man gewöhnlich Bou— 
quet der Weine nennt. Dieſer Stoff ſchien jedoch bisher allen Analytikern 
zu entgehen; Herrn Deleschamps, Apotheker in Paris, iſt es nun gelungen, 
dieſe Subſtanz abzuſcheiden, welche von den Herren Pelouze und Liebig ſorg— 
fältig unterſucht wurde. Sie ſieht ganz wie ein weſentliches Oel aus und 
riecht wie alter Wein, nur viel ſtärker. Ihre chemiſchen Eigenſchaften ſind aber 
von denen der weſentlichen Oele verſchieden, und ihre Zuſammenſetzung wirft ein 
neues Licht auf die organiſche Chemie, indem wir nun einen wirklichen Aether 
kennen, der ſich während der Gährung ſelbſt und ohne Dazwiſchenkunft des 
Chemikers bildet. Dieſer Aether beſteht aus einem Atom Schwefeläther und 
einem Atom einer neuen Säure, Oenanthſäure (von Fes Wein ages Blume) 
genannt; dieſe neue Säure beſteht ſelbſt aus 14 Atomen Kohlenſtoff, 26 Atos 
men Waſſerſtoff und 2 Atomen Sauerſtoff. Die Oenanthſäure hat das Aus⸗ 
ſehen eines fetten Oeles, welches bei 130 C. kryſtalliſirt. Mit Schwefel⸗ 
äther verbunden, liefert ſie wieder den Oenanthäther oder das Bouquet der 
Weine. (Hermés Nr. 45). 
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— 
Gegoſſene Eiſenbahnſchienen. 


(Mech. Magazine Nr. 700 im Auszuge.) 


Vignoles hat ein neues Syſtem der Eiſenbahnſchienen vorgeſchla— 
gen, welche gegoſſen und auf hoͤlzerne Unterlagen gelegt werden ſollen. 
Siehe Fig. 22. Dieſe Conſtruktion iſt zwar nicht neu, gleicht viel— 
mehr vollkommen der bei der Eiſenbahn in Neu-Orleans uͤblichen 
Methode, wie ſolche im erſten Heft des polytechniſchen Archivs bes 
ſchrieben iſt. 5 

Sehr erheblich iſt jedoch ein auf die Weiſe erzieltes Erſparniß 
von 1500 bis 2000 L. per mile (50,000 bis 60,000 Rthlr., auf die 
preußiſche Meile) welches im Original auseinandergeſetzt, berechnet 
und mit Erfahrungsſaͤtzen belegt iſt, hier aber wegen beſchraͤnkten 
Raumes nicht wiedergegeben werden konnte; wir werden jedoch kuͤnf⸗ 
tig darauf zurückkommen. 

Mit Beibehaltung deſſelben Erſparniſſes an Eiſenmaterial und 
einem hinzugefuͤgten Erſparniß bei den Holzunterlagen hat Thorold 
dieſe Conſtruktion ſofort dahin verbeſſert, wie Fig. 23 Pl. III. im Profil 
zeigt und im Mech. Magazin Nr. 704 vorlaͤufig oberflaͤchlich beſchrieben. 
Viereckige Balken werden der Laͤnge nach diagonaliter durchſchnitten, 
dergeſtalt, daß aus einem viereckigen Unterlager zwei, und nach Maß: 
gabe der verlangten Staͤrke bis zu acht dreieckige dergleichen ent 
ſtehen koͤnnen, welche eine große Grundflaͤche zur Auflage darbieten, 
Fig. 24. Die Bahnſchienen erhalten ihrer Laͤnge nach angegoſſene 
Seitenlappen, welche auf den Balken gleichſam ſattelfoͤrmig aufgelegt 
werden, und auf dieſe Weiſe allerdings ſehr dauerhaft befeſtigt wer— 
den koͤnnen. 

Zu den Querriegeln wird Laͤrchenbaum (Pinus Larix) empfoh— 
len, und waͤre da, wo er in hinreichender Menge vorhanden iſt zu 
Laͤngenunterlagen gewiß auch hoͤchſt vortheilhaft, da es naͤchſt dem 
Eichenholz der Einwirkung von Naͤſſe und Faͤulniß am beſten widerſteht. 

Dieſe Vorſchlaͤge ſind wohl hoͤchſt beachtenswerth! Wenn die 
Bahnſchienen noch in Schaalen Ceifernen Unterlagen) gegoſſen wer— 
den, und dadurch eine harte Oberfläche erhalten, fo dürfte dieſe Zu 
ſammenſtellung als die wohlfeilſte und zugleich dauerhafteſte aller 
bis jetzt bekannten befunden werden. 

Den Vertheidigern gegoſſener Bahnſchienen erwaͤchſt durch dieſe 
Anordnung jedenfalls eine bedeutende Waffe. Solche Bahnſchienen / 
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in kurzer Zeit und in hinreichender Menge, herzuſtellen, werden inlaͤn⸗ 
diſche Eiſenhuͤttenwerke wohl im Stande fein, während ſchmiedeeiſerne, 
oder gewalzte Bahnſchienen zum groͤßten Theil noch fuͤr laͤngere Zeit 
vom Auslande werden herbeigeſchafft werden muͤſſen. 


XI. 


Sehlichte für mechanifche Baumwollen⸗ 
Webereien. 


Die geſchickteſten Fabrikanten auf dem Continent haben durch die ſorg— 
fältigſten Verſuche die Ueberzeugung gewonnen, daß Kartoffelſtärke zur Schlichte 
für die Kraftſtühle bei weitem den Vorzug vor dem Mehllleiſter verdient. 
In der großen Weſſerlinger Fabrik wird die Schlichte folgendermaaßen be— 
reitet: Man löſt einerſeits in 275 Pfd. Waſſer, welches auf 54° R. in ei 
nem kupfernen Keſſel erhitzt worden iſt, 1 Pfd. 16 Loth blauen Vitriol (ſchwe— 
felſaures Kupfer) auf; andererſeits verrührt man 33 Pfd. Kartoffelſtärke mit 
55 Pfd. Waſſer von 20 R. in einer Gelte, und ſchüttet dann dieſes Gemiſch 
in den kupfernen Keſſel, worin man das Ganze eine halbe Stunde lang 
unter beſtändigem Umrühren mit einem hölzernen Spatel kochen läßt. Das 
ſchwefelſaure Kupfer verhindert die Bildung von Schimmel und die Gährung. 
Dieſe Schlichte ſollte friſch angewandt und alſo nur von einem Tag zum ans 
dern bereitet werden. (Aus Ure's Cotton manufacture of Gr. Britain, 
in D. p. J. 63. B. S. 238.) 


— — — 


XII. 
Coxꝰ's patentirte Gallenſeife, 


welche eine ausgezeichnete Anwendbarkeit in allen Fällen, wo Fettigkei— 
ten aus wollnen Garn und Tüchern ausgewaſchen werden ſollen, ferner 
beim Walken der Tücher haben ſoll, aber auch überhaupt wie gewöhnliche 
Seife gebraucht werden kann, wird fo bereitet, daß man bei der Seifenfabri— 
kation auf gewöhnliche Art entweder der Lauge oder der bereits fertigen Seife, 
ehe man ſie in die Formen bringt, rohe oder zubereitete (d. h. abgedampfte 
und durch Wiederauflöſen und Filtriren u. ſ. w. gereinigte) Galle von Rin— 
dern und andern Thieren zugeſetzt. Das Neue liegt alſo nur in der Ver— 
mengung der Galle mit der Seife bei deren Bereitung, da die Anwendung 
für ſich oder mit Seifenwaſſer zu ähnlichen Zwecken lange bekannt iſt. (P. 
C. Bl. 1837. S. 302). 
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XIII. 
Ueber Neapelgelb. 


(Von Herrn Kar! Brunner, Profeſſor der Chemie in Bern. Aus dem 
Bülletin de la Société industrielle de Mühlhausen, Nr. 46.) 


Unter den Farben, welche man in der Oelmalerei anwendet, giebt 
es nur wenige, die ſo haͤufig gebraucht werden und ſo unentbehr— 
lich ſind, wie das Neapelgelb; daſſelbe wird daher auch in großer 
Menge in den Handel gebracht. In den chemiſchen Werken findet 
man aber keine genaue Angabe uͤber ſeine Natur und noch weniger 
gute Vorſchriften zu feiner Bereitung. Alle Schriſtſteller ſtimmen darin 
überein, daß es Antimon- und Bleioxyd als Hauptbeſtandtheile ent— 
haͤlt und mehrere ſcheinen zu glauben, daß außerdem Arſenik darin 
vorkommt. In Italien wurde dieſe Farbe zuerſt im Großen be— 
reitet; auch bezog man ſie lange ausſchließlich unter der Benennung 
Gialollino. 

Passeri, de la Lande unb andere Schriftſteller haben uns Vor⸗ 
ſchriften zur Bereitung dieſer Farbe geliefert. Alle ſagen, daß man 
fie durch Gluͤhen eines Gemenges von Antimonoxyd und Bleioxyd 
erhaͤlt; und ſie weichen nur in dem Verhaͤltniß dieſes Gemenges 
und der Subſtanzen, welche zugeſetzt werden muͤſſen, von einander 
ab. Dieſe Subſtanzen ſind: Weinſtein, Salmiak, Kochſalz, Alaun ꝛc. 
Es iſt ſchwer ſich von der Theorie dieſer Vorſchriften Rechenſchaft 
zu geben und ſelbſt wenn ſie richtig ſind, duͤrften ſie eher das Er⸗ 
gebniß vieles Probirens, als eines auf wiſſenſchaftliche Prineipien ger 
gründeten Raiſonnements fein. Thénard hat gewiß recht, wenn er 
ſagt, daß die Bereitung dieſer Farbe nur denjenigen genau bekannt 
ſein duͤrfte, welche ſie fuͤr den Handel fabriciren. 

Ich habe Neapelgelb von verſchiedenen Magazinen in Rom, Paris, 
Lyon ꝛc. analyſirt und darin als Hauptbeſtandtheile immer Blei⸗ 
und Antimonoxyd gefunden und uͤberdies Eiſenoryd, Alaunerde, Kie⸗ 
ſelerde, kohlenſauren Kalk ꝛc. in ſehr verſchiedener und in der Regel 
in ſehr geringer Menge, was zu beweiſen ſcheint, daß dieſe Subſtan— 
zen blos zufällige find. Ich will hier weder jene Analyſen mitthet— 
len, noch die Verſuche, welche ich anſtellte, um eine wenigſtens eben 
ſo ſchoͤne Farbe zu erzielen; ſondern ich beſchraͤnke mich darauf, das 
Verfahren, welches mir am beſten gelang, genau zu beſchreiben⸗ 
um ein reines und ſchoͤnes Produkt zu erhalten, iſt es unumgaͤng“ 
lich noͤthig reine Materialien anzuwenden. Deßwegen gab ich au 
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dem Brechweinſtein (weinſteinſaurem Antimonoxyd⸗Kali) vor allen an⸗ 
deren Antimonpräparaten den Vorzug; derſelbe ſollte auch vor der 
Anwendung noch oͤfters umkryſtalliſirt und beſonders von dem Eiſen 
gereinigt werden, welches er oft enthaͤlt. 

Das Blei muß als ſalpeterſaures Bleioxyd angewendet werden, 
welches man ſich leicht verſchafft, indem man metalliſches Blei oder 
auch reines Bleioxyd oder Bleiweiß in Salpeterſaͤure aufloͤſt und 
das Salz dann durch oͤfteres Umkryſtalliſiren reinigt. 

Man vermengt einen Theil feingepulverten Brechweinſtein ſo gut 
als moͤglich mit zwei Theilen gepulvertem ſalpeterſaurem Blei, vers 
ſetzt das Gemenge mit vier Theilen trockenem und gepulverten Koch— 
ſalz und gluͤht es dann in einem heſſiſchen Tiegel zwei Stunden 
lang. Die Hitze muß ſo ſtark ſein, daß das Salz in Fluß kommt; 
eine mittlere Rothgluͤhhitze reicht hin. Der Tiegel wird nach dem 
Erkalten umgeſtuͤrzt und durch einige leichte Stoͤße fein Juhalt in 
Maſſe losgemacht. Das Salz befindet ſich groͤßtentheils auf der 
Oberflaͤche des Gemenges; man trennt es von dem Produkt durch 
wiederholtes Auswaſchen. Das Neapelgelb befindet ſich in Tiegel als 
eine etwas harte Maſſe, welche ſich in Waſſer zu einem mehr oder 
weniger feinen Pulver aufweicht. Wenn der angegebene Hitzgrad 
uͤberſchritten wurde, bildete das Produkt eine ſehr harte Maſſe, welche 
ſich in Waſſer nicht aufweicht und ſchwer zu zerreiben iſt; dieſes 
muß vermieden werden. 

Der Hergang bei dieſer as iſt leicht zu erklaͤren. Der Brech⸗ 
weinſtein wird durch das ſalpeterſaure Blei zerſetzt, indem der Sau— 
erſtoff der Salpeterſaͤure die Elemente der Weinſteinſaͤure oxydirt und 
das Antimonoxyd in Antimonſaͤure verwandelt, welche ſich mit dem 
Bleioxyd verbindet. Der Zuſatz von Salz hat keinen andern Zweck, 
als die Wirkung der gegenſeitigen Zerſetzung zu maͤßigen, indem ſonſt 
ein Theil dieſer Metalle reducirt wuͤrde, wovon ich mich durch direkte 
Verſuche uͤberzeugt habe. Das durch dieſes Verfahren erhaltene Gelb 
iſt immer gut, obgleich es in der Nuͤance etwas varlirt. Es ſteht 
mehr in Orange, wenn die Hitze nicht uͤber den Schmelzpunkt des 
Salzes getrieben wurde; und mehr in Citronengelb und ſogar in 
Schwefelgelb, wenn die Hitze ſtaͤrker war. Es iſt ſchwer und beinahe 
unmoͤglich ſtets die gewuͤnſchte Nuͤance zu treffen, immer erhält man 
aber ein gutes Produkt. 

Ich will noch ein zweites Verfahren angeben, welches wohlfei— 
ler aber nicht fo ſicher iſt, als das vorhergehende. Man macht eine 

egirung von gleichen Theilen Blei und Antimon, vermengt ſie im 
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Zuſtande eines feinen Pulvers mit 17 Theilen Salpeter und 3 Thei⸗ 
len Kochſalz, und ſetzt fie wie beim vorhergehenden Verfahren der 
Rothgluͤhhitze aus. Ich habe nach dieſer Methode ſogar eine gelbe 
Farbe, obgleich von geringerer Oualitaͤt, bereitet, indem ich gepul— 
verte Buchdruckerlettern mit Salz und Salpeter vermengt gluͤhte. 

Bericht des Herrn Ehrmann über dieſe Behandlung. 

Es fehlt in der Oelmalerei noch immer ein lebhaftes und ſattes 
Gelb, welches ſich zu Vermengungen eignet und mit der Zeit nicht 
verändert. Man hat nacheinander das Mineralgelb oder Chlorblei, 
das Operment oder Schwefelarſenik, das phosphorſaure Silber, das 
baſiſch ſalpeterſaure Queckſilber, Jodblei ꝛc. verſucht; alle dieſe Farben 
ſind mehr oder weniger glaͤnzend, es fehlt ihnen aber die Dauerhaf— 
tigkeit. Sogar das chromſaure Blei, welches ſich ſo haltbar auf 
Zeugen befeſtigen laͤßt, veraͤndert ſich mit Oel abgerieben ſchnell und 
wird braun. Kuͤrzlich hat man auch das Schwefelcadmium in Vor— 
ſchlag gebracht und ſehr geruͤhmt; es wurde in Paris unter dem Na⸗ 
men jaune brillant zu ſehr hohen Preiſen verkauft. Indeſſen ſcheint 
uns ſeine Unveraͤnderlichkeit noch keinesweges erwieſen und wenn man 
aus der ſtaͤrkern Wirkung des Chlors auf die langſame des Lichtes und 
der Luft ſchließen darf, ſo wird das Schwefeleadmium vor dem 
Schwefelarſenik nicht viel voraus haben. Allerdings kann man es 
aber mit Bleiweiß vermengen, ohne daß es eine merkliche Veraͤnderung 
erleidet: wenigſtens kann man es trocken mit den Bleipraͤparaten zer⸗ 
reiben, es fo dem Lichte ausſetzen, auf ohngefaͤhr 80 ᷣ R. erhitzen und 
fogar in Waſſer kochen, ohne daß es ſich zerſetzt. ) 

Das Operment hingegen widerſteht keiner dieſer Proben und bei 
einer Wärme von 20 bis 245 R. wird es in einigen Minuten ſchon 
ſchwarz, wenn es mit Bleipraͤparaten vermengt iſt. Uebrigens kann 
nur eine direkte und lange Erfahrung uͤber die Soliditaͤt des Schwe— 
felcadmiums in der Oelmalerei entſcheiden. Die einzige verlaͤßliche 
gelbe Farbe iſt fuͤr den Kuͤnſtler ſeit langer Zeit und bis auf den 
heutigen Tag das Neapelgelb. Dieſe Farbe iſt ſolid, eignet ſich 
zu den meiſten Vermengungen und verſtopft den Pinſel nicht; kurz 
ſie iſt eine der ſchaͤtzbarſten in der Oelmalerei. Leider hat ſie aber 


4) Man hat das Schwefelcadmium auf Baumwolle zu befeſtigen verſucht; die 
damit gefärbten Zeuge waren aber nicht jo ſchön und ſolid, wie die mit chrom 
ſauren Blei gelb gefärbten. Chlorkalk und Säuren ziehen das Schwefelcadmiug 
ganz ab; es oxydirt ſich ſogar durch die bloße Berührung der Luft, jo daß dis 
Farbe nach zwei Monaten ganz verſchwindet. E. 
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wenig Lebhaftigkeit, wenn ſie in Citronengelb ſticht, erſcheint ſie 
blaß, und ſobald man eine ſattere Nuͤance verlangt, wird fie roͤth— 
lich, ockerartig. 

Nur wenige Gelehrte ſcheinen die Natur des Neapelgelbs ſtudirt 
zu haben und die Bemühungen der Praktiker, eine ſichere Bereitungs— 
art deſſelben auszumitteln, blieben fruchtlos oder unbekannt. 

Um ſo wichtiger iſt fuͤr die Wiſſenſchaft und Technik die Arbeit 
des Herrn Brunner. Sein Verfahren iſt leicht ausfuͤhrbar und ich 
habe es mit dem beſten Erfolg wiederholt. Drei Calcinationen bei 
verſchiedenen Hitzgraden lieferten mir drei Nuͤancen von Neapelgelb, 
die bei weiten allen auslaͤndiſchen Muſtern vorzuziehen waren, welche 
ich mir verſchaffen konnte. Das intenſivſte Gelb, aber auch das am 
ſtaͤrkſten in Orange ſtechende, erhielt ich, indem ich das Gemenge in 
einer duͤnnen Schichte auf einem Roͤſtſcherben wenigſtens drei Stun— 
den lang einer maͤßigen Rothgluͤhhitze ausſetzte. 

Bei dieſer Gelegenheit verſuchte ich auch ein Verfahren, welches 
Hr. Mérimée in feinem Traité de la peinture à Thuile mittheilte 
und das er Hrn. Guimet, dem Entdecker des kuͤnſtlichen Ultramarins, 
zuſchreibt. Es beſteht darin, ein Gemenge von einem Theile antimon— 
faurem Kali (gut ausgewaſchnem antimonium diaphoreticum) und 
zwei Theilen rothem Bleioxyd oder Mennige zu calciniren. Man reibt 
dieſe beiden Subſtanzen unter Waſſer zuſammen, bis die Zertheilung 
vollſtaͤndig iſt, trocknet dann den Teig, pulvert ihn und ſetzt ihn eis 
ner maͤßigen Rothgluͤhhitze aus. 

Dieſes Verfahren iſt offenbar ganz rationell und ſollte gute Re— 
ſultate geben, ſobald man Meiſter der Operation iſt; es gelang mir 
jedoch bei weitem nicht fo gut, wie Brunners Methode. Die calcis 
nirte Maſſe war blaſſer und matter, hart und ungleich in der Farbe. 
Eine zweite Calcination mit Zuſatz von Kochſalz gelang mir auch 
nicht beſſer. Die Leitung des Feuers ſcheint bei dieſer Operation ein 
weſentlicher und ſehr ſchwieriger Umſtand zu fein. (D. p. J. 63 B. 
S. 379), 1 3 
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Dem Kaufmann Carl Thirion zu Saarbrücken iſt unter dem 12. April 
J. ein auf Acht hinter einander folgende Jahre und für den ganzen Um— 
fang des Preußiſchen Staates gültges Patent ertheilt worden: 

auf eine Maſchine zum Preſſen von Drathſtiften in der durch Zeichnung 

und Beſchreibung nachgewieſenen Zuſammenſetzung. 


222 
XV. 


Patentirtes Rad für Eiſenbahnen. 


1) Dieſes Rad iſt gegoſſen und hat einen ſchmiedeeiſernen Reifen, 
welcher den Lauf bildet. Fig. 25 Taf. III. ſehen wir ein Rad, auf 
deſſen Felge ſich eine eingegoſſene Rimme, welche den ſchmiedeeiſernen 
Reifen ef aufnehmen ſoll, markirt. Der Reifen wird wie gewoͤhn⸗ 
lich zuſammengeſchweißt und hierauf, bis er hinreichend ausgedehnt 
iſt, um uͤber den Anſatz ed hinwegzugehen, durchaus rothwarm ge— 
macht; dann laͤßt man den Reifen kalt werden oder kuͤhlt ihn mit 
Waſſer ab, worauf er ſich auf der Rimme, welche, wie ſich von - 
verſteht nicht tief fein darf, zuſammenzieht. 

Mechanic Magazine Nr. 683. 

) Jones patentirte ſchmiedeeiſerne Räder für Lo— 
comotiv⸗Maſchinen. Mechanic Magazine Nr. 690. 

Nach einer weitlaͤuftigen Auseinanderſetzung über die Fehler ge 
goſſener Raͤder mit ſchmiedeeiſernen Reifen, welche im Weſentlichen 
mit dem uͤbereinſtimmt, was oben bereits uͤber deren Mangelhaftig— 
keit geſagt iſt und deßhalb uͤbergangen werden kann, folgt die Be— 
ſchreibung der neuen Conſtruction dergeſtalt: 

Fig. 26 Taf. III. zeigt die vordere Anſicht und Fig. 27 den Durch⸗ 
ſchnitt eines Rades für Locomotiv-Maſchinen nach der Conſtruction 
der Herrn Jones et Comp. Die Felge aa iſt vom beſten Schmie— 
deeiſen, in der Geſtalt gemacht wie die Durchſchnittzeichnung darſtellt. 
Die Speichen bb haben auf dem einen Ende einen koniſchen Kopf, 
der in der Felge verſenkt, ihnen eine unwandelbare Befeſtigung giebt, 
auf dem andern Ende aber ein Gewinde mit Schrauben-Muttern ce 
mittelſt deren fie, wenn fie auf der gegoſſenen Nabe d fiten, feſt am 
gezogen werden koͤnen. Splinte ee gehen durch die gelochten Mur 
tern und geſchlitzten Speichen, um deren Lockerwerden zu verhindern. 
f ift die Achſe, auf welcher das Rad mittelſt der Keilſplinte gg dr 
feſtigt wird. Einige der größten Vortheile dieſer Conſtruction bei 
Eiſenbahn-Maſchinen angewendet, beſtehen: 

1) darin, daß fie leichter als jede andere Art Räder von der 
ſelben Staͤrke oder umgekehrt ſtaͤrker als jede andere Raͤder von glel 
chem Gewichte ſind, weil das Material zu denſelben auf die vorthel 
hafteſte Weiſe, naͤmlich in einem Zuſtande der Spannung benutzt 
iſt, in welchen es die größte Anſtrengung ohne Zerftörung aus hel 
ten kann. 
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2) daß die Schließpunkte dieſer Näder nie loſe werden; 

3) daß ſie weniger zerſtoͤrend für die Bahnſchienen und ihren eig⸗ 
nen Schluß, als irgend ein anderes Rad ſind, weil ſie elaſtiſcher, da— 
durch in großem Maaße die Schlaͤge auf den Bahnſchienen vermin— 
dern und letztere von dem ſtarken todten Gewicht befreien welches bei 
gußeiſernen Raͤdern gewöhnlicher Art, wenn ſelbe ſich mit großer Ge— 
ſchwindigkeit bewegen, bedeutende Abnutzung und Zerſtoͤrung, ſowohl 
bei den Raͤdern als Bahnſchienen, bewirkt: 

4) daß ſie, da ſowohl Speichen als Felge ganz aus Schmiede— 
eiſen gefertigt find, bei Weitem nicht fo ſehr dem Zerbrechen wie die 
von Gußeiſen unterliegen, waͤhrend dem ſie eben ſo wenig der Gefahr 
des Entzuͤndens wie die hoͤlzernen Raͤder ausgeſetzt ſind und endlich: 

5) daß man mit großer Leichtigkeit und ohne daß man noͤthig 
hat das Rad von der Maſchine zu nehmen, im Stande iſt mehrere 
Speichen auszuwechſeln, wodurch natuͤrlich wenig Unterbrechung im 
Laufe erfolgt und die Maſchine zur groͤßtmoͤglichſten Wirkung ge: 
ſchickt gemacht wird. 

Bei einigen neuerlich mit der größten Genauigkeit und Aufmerk— 
ſamkeit angeſtellten Verſuchen, ward der Unterſchied der Abnutzung 
und des Bruchs zwiſchen dieſen und den gewoͤhnlichen Raͤdern wie 
1:3 befunden. Die wirkliche Abnutzung bei den Jonesſchen Naͤdern 
reſultirte ** Zoll, waͤhrend andere Raͤder Y, und zwar bei einer 
durchlaufenen Strecke von 15000 miles! (3150 pr. Meilen) ergeben. 

Dieſe Raͤder verdienen nun allerdings wegen der ausgezeichne— 
ten Einfachheit und gleichzeitigen Dauerhaftigkeit, welche ſie darbie— 
ten die groͤßte Beachtung. Herr v. Gerſtner hat deren Conſtruction 
aller Aufmerkſamkeit gewuͤrdigt und geaͤußert, ſich ihrer in der Folge 
vorzugsweiſe bei Errichtung neuer Eiſenbahnen bedienen zu wollen. 
Es iſt mehr als wahrſcheinlich anzunehmen, daß ſolche Raͤder mit 
einigen Abaͤnderungen⸗ auch fuͤr gewoͤhnliches Fuhrwerk auf Chauſſeen 
vorzuͤgliche Dienſte leiſten wuͤrden, beſonders wenn man den Umſtand 
beruͤckſichtigt, wie haͤufig die eiſernen Reifen, mit denen hoͤlzerne Raͤ⸗ 
der belegt ſind, im Sommer bei trockener Witterung loſe werden und 
ſehr oft, ſind ſie nicht von beſonders ausgewaͤhltem Material ge— 
fertigt / zerſpringen. 

Man duͤrfte nur die Felge aus gewalztem Reifeneiſen, etwa 

au Dick, und die Nabe kleiner und ganz aus Metall (Geſchuͤtzgut) 
wachen, gewiß wuͤrde die Abänderung dann ein guͤnſtiges Nefultat 
iu Wege bringen. N M. 

; 45 
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Ungeachtet man ſich im Auslande ſchon lange der Schwefelſaͤure 
in der Gerberei bedient, ſo macht ihre Anwendung bei uns den— 
noch wenig Fortſchritte, woran theils Vorurtheile, theils ungluͤck— 
lich ausgefallene Reſultate, von unzulaͤnglicher Kenntniß ihrer An— 
wendung herruͤhrend, oder auch gaͤnzliche Unkunde der Methode 
uͤberhaupt Schuld ſein moͤgen. 

Die Nuͤtzlichkeit dieſes vortheilhaften Gerbematerials, ſo wie die 
ganze darauf gegruͤndete Gerbemethode duͤrfte aber um ſo deutlicher 
hervortreten, wenn man zuvoͤrderſt, die chemiſche Verſchiedenheit zwi— 
ſchen roher Haut und Leder feſthaltend, die wahre Wirkungsweiſe 
dieſer Saͤure, auf fluͤſſige und feſte animaliſche (thieriſche) Koͤrper, 
ſo wie die neuerlangten Eigenſchaften der mit ihr verbundenen Stoffe 
beruͤckſichtigt, wozu ſich in Folgendem Gelegenheiten ergeben wird. 

Die Haut beſteht aus 3 verſchiedenen über einander liegenden 
Schichten, der Oberhaut (Epidermis), der Gefäß: oder Nervenhaut 
und der Lederhaut, oder eigentlichen Haut. Die Oberhaut hat eine 
große Zahl feiner Loͤcher, durch welche die Hautausduͤnſtung, der 
Schweiß, dringt, und die Haare, deren Wurzeln tiefer liegen, hin— 
durchgehen. Dieſelbe iſt der Zerſtoͤrung wenig unterworfen, ſchwillt 
angefeuchtet auf, wird runzlich, weiß, undurchſichtig, von aͤtzenden 
Alkalien aufgelöft, fühlt ſich oͤlartig, ſchluͤpfrig an, und wird von con— 
centrirten Saͤuren angegriffen. Schwefelſaͤure hinterlaͤßt einen braunen 
Fleck, und von der Salpeterſaͤure wird ſie gelb gefaͤrbt. 

Unter der Oberhaut liegt ein dünnes, weiches Gewebe, in wel“ 
chem ſich eine große Anzahl von Gefaͤßen und Nerven befinden; es 
iſt der Sitz der eigenthuͤmlichen Hautfarbe. Die Lederhaut iſt ein, 
inniges Gewebe vieler Faſern, welche ſich in allen möglichen Rich— 
tungen durchkreutzen, ſie ſind aus gleicher Maſſe wie das Zellgewet 
und werden daher durchs Kochen mit Waſſer zu Leim geloͤſt. Wach 
man die rohe Haut in kaltes Waſſer ein, ſo laͤßt ſich die in derſel⸗ 
ben enthaltene Fluͤſſigkeit vollig ausziehen; getrocknet wird ſie gelb 
durchſcheinend, ſteif, weicht aber in Waſſer wieder auf. Alkohol und 
Aether ziehen etwas Fett aus, verduͤnnte Säuren und Alkalien vel! 
wandeln die Lederhaut in Leim; in eonc. Eſſig ſchwillt fie auf, un 
bildet eine in Waſſer losliche Gallerte. Auflöfungen von Gerbeftel! 
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ſchwefelſaurem Eiſen, Alaun, Kochſalz, Sublimat ꝛc. bewirken, daß 
die Haut durch jene aufgenommenen Materien nicht mehr durch Faͤul— 
niß zerſtoͤrt werden kann. 

Die ganze Behandlung, wodurch die rohen Haͤute in Leder um— 
gewandelt werden, zerfällt, einige mechaniſche Arbeiten, wie das Aus: 
fleiſchen, die Flußarbeit, das Putzen abgerechnet, in drei Hauptpro— 
ceſſe, naͤmlich das Enthaaren (Poͤhlen), das Schwellen, und das ei— 
gentliche Gerben. Das Enthaaren der Haͤute zu Sohlleder hat kei- 
nen andern Zweck, als dieſelben durch Ausziehen des Haares, ſo wie 
die dabei ſtattfindende theilweiſe Zerſtoͤrung der Oberhaut auf der 
Narbenſeite poroͤſer und ſomit fuͤr die beim Schwellen ſowohl als 
beim nachmaligen Gerben angewendeten Fluͤſſigkeiten eindringlicher zu 
machen. f 5 

Das Auflockern des Zellgewebes, um welches es ſich hier vorzuͤglich 
handelt, hat man von jeher auf die verſchiedenartigſte Weiſe zu er— 
reichen geſucht, und ſich dabei bald des Kalkes, bald der Dämpfe 
oder auch des Schwitzens der Haͤute bedient. Die Erfahrung hat, 
durch die Nachtheile der beiden erſten Methoden belehrt, veranlaßt, 
daß letztere, naͤmlich die Schwitzmethode, faſt allgemein hieſigen Lan— 
des befolgt wird. Aber auch dieſes Verfahren iſt gefaͤhrlich, und 
zwar deswegen, weil die Haͤute bei der dazu noͤthigen Temperatur 
(40 — 50° R.) zu leicht in Faͤulniß uͤbergehen koͤnnen, wodurch ſie, 
wenn auch ſelten ganz, doch ſtellenweiſe oft ſo in ihrer Grundmi— 
ſchung veraͤndert werden, daß ſie, trotz aller angewandten Sorgfalt, 
in den darauf folgenden Operationen dennoch kein brauchbares Soh⸗ 
lenleder liefern koͤnnen, indem es erwieſen iſt, daß die Gallerte des 
Zellgewebes in dieſem veraͤnderten Zuſtande keine Verbindung mit 
dem Gerbeſtoff eingehen kann. 

Die Gefaͤhrlichkeit des Schwitzens ergiebt ſich aber auch ſchon 
hinlaͤnglich daraus, daß man es immer nur ſelten wagen darf, die 
Haͤute durch dieſe Operation zum Gerben vorzubereiten; weshalb 
auch die Gerber es vorziehen, die ganzen Vorarbeiten zur Sohlleder— 
Bereitung fuͤr den Herbſt oder Winter aufzuſparen. 5 

Obgleich man in dem Kochſalze, womit man die Fleiſchſeite der 
Haͤute beim Schwitzen einreibt, ein Mittel beſitzt, die Faͤulniß in den 
mehrſten Faͤllen abzuhalten, fo bleibt das Verfahren nichts deſtowe— 
niger vorwurfsfrei, indem es nur dazu beitraͤgt, die Koſten der Be— 
arbeitung zu vermehren. 

Ein Verfahren wodurch die Natur der Haͤute nicht beeintraͤch— 

8 15* 
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tigt wird, welches mit groͤßerer Sicherheit auszufuͤhren, und wobei 
Kochſalz erſpart wird, muß daher mit Recht den Vorzug vor oben 
genanntem erhalten. Ein ſolches in den vorzuͤglichſten Gerbereien 
Frankreichs praktiſch erprobtes Verfahren zum Poͤhlen der Haͤute be— 
ſteht nun in der Behandlung derſelben in ſchwacher Sauerbruͤhe 
(dem waͤſſrigen Auszug der Lohe des 2. Satzes), gleich nachdem ſie 
ausgefleiſcht und geſpuͤlt worden ſind. 

Zu dieſem Ende hat man eine Reihe von 7 — 8 Buͤtten (31 Fuß 
tief, 5 Fuß Durchmeſſer). Jede enthält bei dieſer Größe 6 — 8 Haͤute. 
Dieſe Buͤtten ſind mit ſchwacher Sauerbruͤhe von zunehmender Staͤrke 
gefuͤllt, ſo daß die erſte aus 1 Theil friſcher Sauerbruͤhe mit 11 Thei— 
len Waſſer, die zweite aus 2 Theilen Sauerbruͤhe mit 10 Theilen 
Waſſer ꝛc. ſtets in zunehmendem Grade beſteht, und die letzte dem⸗ 
nach die ſtaͤrkſte iſt. 

Man ſchlaͤgt die Haͤute täglich zweimal auf, laͤßt eine Stunde 
abtropfen, und bringt fie jeden folgenden Tag in eine ſtaͤrkere Lohr 
bruͤhe. Man wiederholt dieſes Verfahren 6 — 8 Tage lang hinterein—⸗ 
ander fort, was im Sommer hinreicht um das Haar zu lockern, im 
Winter aber 1 bis 2 Tage laͤnger dauert. 

Das Haar wird dabei bald fo locker, daß es durch den gering 
ſten Kraftaufwand von der Haut getrennt werden kann, wobei die 
Haͤute zugleich eine angehende Schwellung erleiden. 

In dieſem Zuſtande werden ſie dann gepoͤhlt und geſpuͤlt. Hier⸗ 
bei hat man für die Textur der Haut wenig zu fürchten, denn die 
aͤußerſt geringe Gaͤhrung, in welche die Haͤute durch die ſaure Fluͤſſig— 
keit verſetzt werden, bleibt, wenn ſie nicht ſchon zu lange gedient, und 
dabei zu viel thieriſche Stoffe aufgenommen hat, lange Zeit in den 
Grenzen der ſauren Gaͤhrung. 

Sollte man dennoch im Sommer bei hoher Temperatur ein zu 
raſches Fortſchreiten der Gaͤhrung und ſomit eine zu raſche Umwand⸗ 
lung der Haͤute 8 ſo wuͤrde man dieſem ſehr leicht durch 
einen Zuſatz von rss bis 28s Schwefelſaͤure vorbeugen koͤnnen, da 
dieſe Säure die Eigenſchaft beſitzt die Gaͤhrung zu hemmen, ohne bei 
dieſer Verduͤnnung die Natur der Haut zu ändern. Hieraus ift 
ſichtlich, daß Haͤute, die zu Sohlleder beſtimmt ſind, zu jeder Jah- 
reszeit in Arbeit genommen werden koͤnnen. 

Nach der Enthaarung und der Flußarbeit ſchreitet man zum 
Schwellen der Haͤute. 

Schwellen der Haͤute. — Durch das Schwellen der Huf 
ſoll nicht nur ein mechaniſches Auflockern der Haut (herbeigefüb bit 
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durch die zwiſchen die Faſer des Zellgewebes tretenden Luft und 
Fluͤſſigkeits⸗Theilchen der gaͤhrenden Schwellbruͤhe), fondern auch noch 
eine ſolche chemiche Umaͤnderung des Zellgewebes bezweckt werden, 
daß es durch Annäherung an den gallertartigen Zuſtand zur Verbin— 
dung mit Gerbeſtoff geſchickter wird, indem auch gleichzeitig alle der 
Gerbung nicht faͤhigen Beſtandtheile derſelben, wie Blut, Lymphe 
(und Faſerſtoff), durch eine der, in der Schwefelſaͤurebruͤhe gegen— 
waͤrtigen Saͤuren (Eſſigſaͤure) geloͤſt und fortgeſchafft werden. Es 
iſt nicht zu verkennen, daß dieſe Operationen von Seiten des Ger— 
bers die groͤßte Aufmerkſamkeit und Intelligenz in Anſpruch nehmen, 
indem die Haͤute dabei leicht und unvermerkt ſowohl mecha— 
niſch in ihrer Textur, als auch chemiſch in ihrer Grundmiſchung zu 
ſehr veraͤndert werden koͤnnen, woraus denn ein unbrauchbares Leder 
entſtehen wuͤrde. Die Methoden nun, dieſen Proceß dem Zwecke 
entſprechend durchzuführen, find aber alle darin noch unvollkommen, 
daß man den Grad des Schwellens, ſo wie die dazu noͤthige Zeit 
nicht in ſeiner Gewalt hat. 

Durch alle Abaͤnderungen und Verbeſſerungen, denen dieſer Pro— 
ceß zu dieſem Behufe nach und nach unterworfen ward, hat man im 
Grunde nichts weiter befoͤrdert, als die Anzahl der Methoden, wo— 
her es auch kommen mag, daß er faſt uͤberall anders ausgeuͤbt wird. 

Uebergehen wir Schwellen im Kalkaͤſcher durch gaͤhrende, aus 
Mehl bereitete 4 fo wie andere aus gaͤhrenden anima- 
liſchen Stoffen zuſammengeſetzte Schwellfluͤſſigkeiten, und verweilen 
wir bei dem jetzt häufig in Ausführung kommenden Schwellverfah- 
ren, nämlich der Behandlung der gepoͤhlten Haͤute in Sauerbruͤhe, 
d. h. dem waͤſſrigen Auszuge ſchon gebrauchter Lohe des zweiten oder 
dritten Satzes. Wie bekannt, paſſiren die Haͤute, je nachdem mehr 
oder weniger großen Betriebe der Gerbereien, durch 3 — 4 und noch 
mehr Triebſorten, d. h. durch ſaure Lohbruͤhen, welche man in eben 
ſo viel verſchiedene Kufen vertheilt, dem Grade ihrer Koncentration 
nach, auf einander folgen laͤßt. 

Zuletzt hat man noch eine fuͤnfte Kufe aus reiner Sauerbruͤhe 
(ohne Waſſerzuſatz) angefertigt, und durch Zuſatz von friſcher gröbs 
lich gemahlener oder geftoßener Eichenrinde verſtaͤrkt. Waͤhrend der 
Behandlung der Haͤute in dieſer letzten Kufe, die man die friſche 
Farbe nennt, werden ſie zu wiederholten Malen mit neuer Sauer— 
bruͤhe, ſo wie mit einem Zuſatz neuer Eichenrinde verſehen, und zwar 
in dem Maaße, daß es auf 8 Stuͤck Haͤute 2 — 3 Scheffel und oft 
noch mehr Lohe verbraucht werden. Gewöhnlich bringt man mit die: 
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fer Arbeit an vier Wochen zu, wo dann endlich die Haͤute zur Gar— 
arbeit in der Grube fuͤr hinlaͤnglich vorbereitet betrachtet werden. 

Obgleich die meiſten Gerber ſich nicht hinlaͤngliche Rechenſchaft zu 
geben wiſſen, weshalb ſie dieſen Zuſatz von Eichenrinde zur Schnell— 
bruͤhe machen, ſo gedenken doch einige, das Schwellen ſelbſt dadurch 
zu foͤrdern, andere der fortſchreitenden Gaͤhrung hemmend in den 
Weg zu treten, oder endlich die wirkliche Gaͤhrung dadurch einzuleiten. 

Dem erſten und zweiten Zwecke zu genuͤgen liegt aber durchaus 
nicht in der Natur des Gerbeſtoffs der friſchen Eichenrinde, und letz— 
tere Anſicht waͤre daher die noch am meiſten zu billigende, indem 
nicht anzunehmen iſt, daß den Haͤuten, nachdem das Schwellen ge— 

hoͤrig bis zu Ende geführt worden iſt, dadurch ein Nachtheil erwach— 
fen kann. Genau betrachtet aber ergiebt ſich die Unzuverlaͤſſigkeit / 
denn ſobald der Gerbeſtoff der friſchen Rinde durch die Sauerbruͤhe 
gelöft iſt, findet er in derſelben noch namhafte Mengen von Faſer— 
ſtoff und Eiweiß vor, die durch Eſſigſaͤure der Schwellfluͤſſigkeit den 
Haͤuten entzogen wird. Alsbald wird aber ein Theil jenes Gerbe— 
ſtoffes zur Faͤllung obengenannter Stoffe verwendet werden; und 
mithin den Haͤuten verloren gehen, indem ein anderer nicht unbedeu— 
tender Theil Gerbeſtoff mit der Luft, waͤhrend der vierwoͤchentlichen 
Dauer der Arbeit in den friſchen Farben, in Berührung, größten 
theils zerſetzt und in Gallusſaͤure verwandelt wird, welche wie be— 
kannt ohne gerbende Kraͤfte iſt. a b 

Bleibt endlich noch ein Theil unveränderten Gerbeſtoffs zur Ver 
bindung mit den geſchwellten Haͤuten uͤbrig, ſo wuͤrde dieſes im Ver— 
haͤltniß zur angewandten Menge von Eichenrinde doch ſehr gering / 
und ſomit der ganze Zuſatz der Eichenrinde vor der Gararbeit, naͤm— 
lich da, wo Luft und Sauerbruͤhe wechſelſeitig einwirken koͤnnen, als 
unnuͤtz anzuſehen fein, wenn man nicht die Beſeitigung der in der 
Sauerbruͤhe aufgelöften Theile, durch deren Verbindung mit dem Ger 
beſtoff als Hauptpunkt betrachtet, was allerdings ſehr wichtig if 
wenn durch dieſe Verbindung die Geneigtheit der Sauerbruͤhe , in 
Faͤulniß uͤberzutreten, zugleich beſeitigt wird. Allein dieſer Zweck kann 
durch die Anwendung von Schwefelſaͤure ſicherer und mit weniger 
Koſten erreicht werden. 

Die Anwendung der Schwefelſaͤure macht den Gang der Opera 
tion weit ſicherer und den Koſtenpunkt findet man leicht, da 3 pad 
ſtens 4 Pfd. mit 1000 bis 1500 Pfd. Waſſer verdünnt, für 8 Stu 
Haͤute hinreichen, wozu 2 Scheffel Eichenrinde und zwar unnuͤtz vel“ 
wendet werden. Es wuͤrde daher gewiß von hohem Intereſſe fuͤr 15 
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Gerbereien ſein, das Verfahren, welches in den franzoͤſiſchen Fabriken 
befolgt wird, nachzuahmen, und dies beſteht kuͤrzlich in Folgendem: 

Man hat eine neue Reihe von 4 Schwellkufen, von der oben 
beim Enthaaren angegebenen Dimenſion, mit Sauerbruͤhe, aus dem 
erſten und zweiten Satze bereitet, von zunehmender Staͤrke gefuͤllt. 
Man verſenkt die enthaarten Haͤute in die erſte Kufe, ſodann nach 
und nach in die zweite, dritte und vierte. Nachdem die Haͤute durch 
die 4 Kufen gegangen find, wozu fie 4 Tage gebraucht haben, Fom- 
men ſie in die fuͤnfte, die man die Neukufe nennt, weil ſie mit un⸗ 
vermiſchter Lohbruͤhe gefuͤllt iſt. Ehe man jedoch die Haͤute in dieſe 
Kufe legt, gießt man zuvor auf 1500 Pfd. derſelben 4 Pfd. Schwer 
felſaͤure, und ruͤhrt dieſelbe recht gut um. Darauf ſchlaͤgt man die 
Haͤute des erſten Tages zweimal auf, tropft ſie 1 bis 2 Stunden 
ab; des zweiten Tages kommen ſie nur einmal heraus, muͤſſen aber 
gleichfalls 1 bis 2 Stunden abtropfen. Am erſten ſowohl als am 
zweiten Tage, ehe man die Haͤute von neuem hineinbringt, ruͤhrt 
man die Fluͤſſigkeit ſehr ſorgfaͤltig um. Endlich bringt man den drit— 
ten Tag die Haͤute in eine andre, mit neuer Lohbruͤhe, und zwar 
vom ſtaͤrkſten Grade, den man zu erhalten im Stande iſt, gefuͤllte 
Kufe. Hier werden die Haͤute Abends gewechſelt, eine Stunde lang 
läßt man abtropfen, uud bringt nachdem die Fluͤſſigkeit gut umge— 
ruͤhrt iſt, dieſelbe wieder ein. Dieſelbe Operation widerholt man zwei 
Tage hintereinander. Nach Verlauf von 6 Tagen endlich, waͤhrend 
welchen ſie ruhig in der Kufe zugebracht haben, ſind ſie hinlaͤnglich 
geſchwellt und zum Gerben in der Lohgrube fertig. 

Das Schwellen nach der franzoͤſiſchen Methode dauert nur 16, 
im Winter auch 20 Tage, ade man ſonſt gegen 5 Wochen das 
mit zubringt. 

Das Gerben. — Bei der Gararbeit in den Lohgruben han— 
delt es ſich nunmehr darum, das gut vorbereitete, d. h. dem gallert— 
artigen Zuſtande näher geführte Zellgewebe der Haͤute mit Gerbeſtoff 
zu verbinden. 

Obſchon die Verbindung des Gerbeſtoffes und des Zellgewebes 
mit Leichtigkeit zu bewerkſtelligen iſt, wenn durchs Schwellen obenge— 
nannte Umwandlung erreicht, und man uͤbrigens junge Eichenrinde 
oder Spiegelrinde unvermiſcht anwendet, ſo iſt es doch dabei nicht 
gleichguͤltig, wie oft die Eichenrinde waͤhrend des Gerbens erneuert, 
oder welches Quantum im Allgemeinen dabei verbraucht wird. Laͤßt 
ſich hier von der Vorzuͤglichkeit der Produkte ein Schluß auf die 
Zweckmaͤßigkeit des Verfahrens machen, ſo wuͤrde die in Frankreich 
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befolgte Methode, wodurch ein Sohlleder erhalten wird, das dem be— 
ſten Maſtrichter an Guͤte nichts nachgiebt, als ſehr zweckmaͤßig und 
empfehlenswerth erſcheinen. a 

Sie beſteht kuͤrzlich darin, daß die Haͤute mit dem erſten Satze 
d. h. der zum erſten Mal mit derſelben eingeſetzten Quantitaͤt Rinde 
6 Wochen, mit dem zweiten Satze 2 Monate, mit dem dritten 22 
Monat, mit dem vierten und allen folgenden, wenn deren noͤthig / 
2 Monate in der Grube ſtehen bleiben. 

Sie weicht daher von der in einigen Gegenden Deutſchlands 
ſchon in Hinſicht des Materials, wo man zur Haͤlfte Eichen- und 
zur Hälfte Fichtenlohe anwendet, wodurch nothwendigerweiſe eine 
geringere Qualitaͤt Leder erzeugt werden muß, ſo wie in der Anzahl 
der Saͤtze bedeutend ab; denn waͤhrend die Haͤute fuͤr dieſelbe Zeit 
in genannten Fabriken 7 Saͤtze erhalten, werden in Deutſchland ges 
woͤhnlich nur 5 gegeben. f 

In den franzoͤſiſchen Fabriken rechnet man, um 100 Pfd. Leder 
zu produciren, 600 Pfd. reine junge Eichenrinde, von 15 bis 20 jaͤh⸗ 
rigen Eichen. Die hieſigen Landes verbrauchte Menge Eichenlohe 
kommt dieſer beinahe gleich. . 

Zu bemerken iſt noch, daß dieſes volle Quantum in genannten 
Fabriken einzig und allein in den Lohgruben verbraucht wird, waͤh— 
rend in Deutſchland ein Theil derſelben Quantitaͤt ſchon in den fri— 
ſchen Farben verwendet wird. Nimmt man nun noch an, daß das 
fuͤr die Lohgrube uͤbrigbleibende oft zur Haͤlfte aus Fichtenlohe be— 
ſteht, und daß die in den friſchen Farben verbrauchte Menge groͤß— 
tentheils zerſetzt wurde, und ſich mit den aus den Haͤuten ausge 
ſchiedenen Theilen verband, alſo nicht auf die Haut wirken konnte , 
ſo ergiebt ſich, daß trotz der ziemlich gleichen Menge fuͤr gleiche 
Quanta Leder verbrauchter Fichtenlohe, das nach der einheimiſchen 
Methode erhaltene Leder demnach weniger Gerbeſtoff enthalten muß. 

Die Gararbeit in den Lohgruben, die uͤberall, wo ſie in Anwen— 
dung iſt, nie erlaubt, daß eine gute ſtarke Haut unter 15 Monaten 
gegerbt werden koͤnne, ja mitunter ſogar 18 Monate verlangt, waͤre 
daher um Zeit und Kapital zu erſparen, gewiß mit Vortheil durch 
die amerikaniſche Gerbemethode zu erſetzen, da die Erfahrung lehrt, 
daß Leder, nach dieſer Bereitungsart erhalten zu den beſſeren Qua— 
litaͤten dieſes Artikels gehoͤrt. 

Nach derſelben ſpannt man die geſchwellten Haͤute auf Rahmen 
aus, und haͤngt ſie in weiten mit Holz ausgelegten Gruben vertikal 
(ſenkrecht) auf. Darauf fuͤllt man die Gruben mit einem ſtarken 
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Auszuge junger Eichenrinde und laͤßt die Haͤute ſo lange damit in 
Beruͤhrung bis dieſe ziemlich erſchoͤpft iſt, und indem man durch ans 
gebrachte Fluͤgelraͤder der Fluͤſſigkeit eine kreisfoͤrmige Bewegung mit— 
theilt, damit die Haͤute, ſo viel wie moͤglich gleichfoͤrmig den Gerbe— 
ſtoff erhalten. Die erſchoͤpften Auszuͤge werden durch neue ſtaͤrkere 
erſetzt, und damit ſo lange fortgefahren, bis die Haͤute nichts mehr 
in ſich aufnehmen, und ihre Qualitaͤt durch die gewoͤhnlichen Kennzei— 
chen als vollkommen erkannt wird. 

Die Verſchiedenheit der Produkte ſelbſt anlangend, findet man, 
daß die gute Qualitaͤt des franzoͤſiſchen Sohlleders, fo auch des Maſt— 
richter oder vielmehr Luͤtticher, ſtaͤrker, dichter im Gefuͤge der Faſer, 
kompakter und ſchwerer iſt, als das deutſche Sohlleder, ferner Außer: 
lich heller von Farbe; auf der Durchſchnittflaͤche ſchoͤn lebhaft glaͤn— 
zend, braun, von vielen feinen weißen Aederchen durchzogen, die ihm 
faſt das Anſehen einer durchbrochenen Muskatnuß ertheilen, in der 
Mitte keinen weißen Strich enthaltend. 

Das inlaͤndiſche Sohlleder dagegen gibt ſeinen Urſprung von 
ſchwaͤchern Haͤuten meiſt beim erſten Anblick zu erkennen; feine Tex 
tur iſt weniger dicht, aͤußerlich brauner von Farbe, die Durchſchnitt— 
flaͤchen dunkelbraun, oͤfter mit einem durch die Mitte gehenden wei— 
ßen Streifen, wodurch die unvollkommen durchgerbte Beſchaffenheit 
der Haut zu erkennen iſt. Ein Tropfen Waſſer auf die Schnittfläche 
des letztern, beſonders auf den weißen Streifen gebracht, dringt ſich 
ausbreitend mit Schnelligkeit daſelbſt ein, ein Zeichen von der ſchwam— 
migen Natur dieſes Leders, was bei dem franzoͤſiſchen gut gegerbten 
Sohlleder nicht der Fall iſt. Letztere Eigenſchaft, ſo wie eine ſtarre, 
wenig elaſtiſche Faſer, die ſich beim Gebrauch leicht abſtoͤßt, beur— 
kundet auch oft den beim Enthaaren und Schwellen angewendeten 
Kalk, eine namentlich beim Sohlleder nachtheilige Vorbereitungs— 
weiſe. (B. z. A. O. S. 44). 


XVII. 


Trockenapparat für Caoutchouczeng. 
(Von Goulding und Brackett.) 


Man windet die mit Caoutſchouclöſung getränkten oder überſtrichenen 
Zeuge auf einen Haspel ſpiralförmig auf, ſo daß ſich die einzelnen Windungen 
nicht berühren, und bringt dann das Ganze in einen völlig verſchloſſenen, nur 
mit Abzugsröhren für den Dampf und mit einer Eintrittsröhre für heiße 
Luft verſehenen Kaſten. (Mech. Mag. Nr. 670). 
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XVIII. 
ueber die Zuſammenſetzung des Indigo's. 


Herr Duͤmas hat die Analyſe des Indigo's wiederholt; nach 
ſeinen Reſultaten beſteht dieſer blaue Farbſtoff aus: 
ff 
Wafer a 
V 
V 
1000 

Bekanntlich loͤſt ſich der Indigo in Schwefelfäure auf, und dieſe 
Aufloͤſung bildet mit den mineraliſchen Baſen blaue Salze, welche 
Berzelius als Lacke betrachtet, waͤhrend Mitſcherlich annimmt, 
daß der Indigo darin die Rolle des Kryſtallwaſſers ſpielt. Duͤmas 
betrachtet dieſe blaue Salze als denjenigen analog, welche man bei 
Behandlung der Schwefelſaͤure mit Alkohol und Baſen erhaͤlt, ſo 
daß alſo der Indigo dem Alkohol und Holzgeiſt analog waͤre. Doch 
genaue Analyſen von Duͤmas beweiſen, daß ſich in der That 1 At. In— 
digo mit 2 At. Schwefelſaͤure zu der unter dem Namen Saͤchſiſchblau 
bekannten Saͤure verbindet, fuͤr welche er nun den Namen Schwefel— 
indigofäure vorſchlaͤgt. Das Salz, welches dieſe Säure mit Kali 
bildet, iſt in Waſſer aufloͤslich und kryſtalliſirt in feinen, ſeidenarti— 
gen und ſehr dunkelblauen Schuppen. a 

Von dem Barytſalz loͤſt ſich in der Kälte wenig, in der Wärme 
mehr auf. Die Analyſe dieſer beiden Salze ergiebt fuͤr die Zuſam— 
menſetzung des Indigo's 32 At. Kohlenſtoff, 10 At. Waſſerſtoff, 
2 At. Stickſtoff und 2 At. Sauerſtoff; bis jetzt laͤßt ſich aber noch 
nicht entſcheiden, ob der Indigo, um in dieſe Verbindungen eingehen 
zu koͤnnen, ein Atom Waſſer verliert, wie es beim Alkohol unter aͤhn⸗ 
lichen Umſtaͤnden der Fall iſt. 

Wenn man den Indigo mit Schwefelſaͤure behandelt, entſteht 
oft eine purpurrothe Subſtanz, welche von der blauen ſehr ſchwer zu 
trennen iſt. Dieſelbe iſt ebenfalls eine Indigo verbindung; aber der 
Indigo iſt darin ſo modificirt, daß zwei Atome deſſelben nunmehr eins 
ausmachen. Dieſe neue Säure, welche Duͤmas Schwefelpurpur— 
ſaͤure nennt, bildet mit Kali ein in reinem Waſſer loͤsliches purpur—⸗ 
rothes Salz. Da der Indigo dem Alkohol analog zu ſein ſcheint, 
ſo bleibt noch ſein Aether und ſein Radikal aufzuſuchen, womit ſich 
Duͤmas gegenwaͤrtig beſchaͤftigt. 
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Der weiße Indigo, welchen man durch die Einwirkung redu— 
ciren der Körper erhält, kann entweder dadurch erzeugt werden, daß 
dem Indigo Sauerſtoff entzogen, oder Waſſerſtoff an ihn abgegeben 
wird. Die direkte Analyſe zeigt, daß er aus 32 Atomen Kohlenſtoff, 
12 Atomen Waſſerſtoff, 2 Atomen Stickſtoff und 2 Sauerſtoff beſteht, 
alſo 2 Atomen Waſſerſtoff mehr enthaͤlt als der blaue Indigo. 
(D. J. 58 B. P. 157). 


XIX. 
Oel⸗Reinigung von Nathuſius. 


Das Oel wird in ein großes Faß, das einen Flügelrührer hat, gethan, 
und darin mit 13 pCt. Schwefelſäure durch Umrühren gut und innig vermiſcht. 
Nach ſechs Stunden hat ſich auf dem Boden ein dunkelgrüner Schleim ab— 
geſetzt, das Oel wird alsdann abgezapft und auf ein anderes Faß gebracht, 
welches den doppelten Inhalt des erſteren hat und ebenfalls mit einem Um⸗ 
rührer verſehen iſt. Hier wird eine gleiche Ouantität Waſſer zugerührt, das 
vorher mit 8 Loth Alaun auf den Zentner gekocht und abgeſchäumt worden. 
Nach zwei Tagen iſt das Oel hell, alle Unreinigkeit hat ſich noch in dem 
Waſſer niedergeſchlagen, und es wird nun vom Waſſer abgelaſſen, zu welchem 
Ende in der Mitte des Faſſes ein Zapfen angebracht iſt. (B. z. A. O. 
1837. S. 40). 


XX. 


Abfälle der Färbereien als Brennmaterial. 


Ein Fabrikant in Frankreich hat mit gutem Erfolg verſucht, die holzar— 
tigen Rückſtände der Färbereien, als ausgekochte Farbhölzer und Rinden, 
Krapp und dgl., zur Heizung der Farbkeſſel zu benutzen. Sein Verfahren iſt 
Folgendes: Die erſchöpften Krapp und Kleienbäder werden in einer Grube 
geſammelt, wo ſich die feſten Subſtanzen derſelben zu Boden ſetzen. Dieſer 
Bodenſatz wird auf einem abhängigen Boden in Haufen geworfen, einige 
Tage in Ruhe gelaſſen, damit noch Waſſer abſickern kann, dann mit dem 
dritten Theil ausgekochter Spähne von Querzitron-Rinde, Fernambuk- und 
Blauholz ꝛc. vermengt, und wenn das Gemenge ein Paar Monate gegoh— 
ren hat, in Form von Ziegeln nach Art der Lohkuchen gebracht. Tauſend 
Stück ſolcher Brennziegeln, welche ungefähr 800 Pfund wiegen, kommen noch 
nicht auf 1 Rthlr. zu ſtehen. (M. W. No. 18. P. 246). 
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XXI. 


Ueber ein Mittel, um die Entſtehung knollen⸗ 
artiger Auswüchſe in den gußeiſernen Waſſer⸗ 
leitungs⸗ Röhren zu verhindern. 


(Von Herrn Vicat, aus den Annales de Chimie et de l que. Julius 1836, 
S. 304.) 


Bekanntlich haben ſich in der großen nähe UNE, 
in Grenoble, nachdem dieſelbe nur Fürze Zeit in Gebrauch war, zahl— 
reiche Knollen von Eiſenoxydhydrat gebildet, welche fo zunahmen, 
daß der Brunnenthurm, der im Jahre 1826 in der Minute noch un— 
gefaͤhr 1400 Litres Waſſer lieferte, im Jahre 1833 nur noch 720 Litres 
gab. Der Verluſt betrug alſo nach ſieben Jahren 680 Litres per 
Minute, und eine Unterſuchung von Sachverſtaͤndigen ergab als Nefuls 
tat, daß in fünf Jahren die Brunnen ganz aufhoͤren konnten zu laufen. 

In dieſer verzweifelten Lage bemuͤhten ſich die Ingenieure Gueg— 
mard und Vicat, in der Ueberzeugung, daß ſich die Knollen auf Ko— 
ſten des Gußeiſens erzeugen, einen wohlfeilen und unzerſtoͤrbaren 
Ueberzug auszumitteln, welcher die Oxydation, die einzige Urſache 
des Uebels, zu verhindern im Stande iſt. 

Eine zweijaͤhrige Erfahrung hat bewieſen, daß hydrauliſcher 
Moͤrtel, zu geeigneter Conſiſtenz angeruͤhrt und eher fett als mager, 
wenn er eine Schichte von wenigſtens 25 Millimeter (1; Linie) auf 
dem Gußeiſen bildet, unter allen leicht darſtellbaren und wohlfeilen 
Compoſitionen diejenige ift, welche an dem Gußeiſen am beſten haf— 
tet, ſich am laͤngſten erhaͤlt und ſich am wirkſamſten jeder Oxydation 
und folglich jeder Knollenbildung widerſetzt. 

Um die langen Roͤhren innen mit einer Schichte hydrauliſchen 
Moͤrtels zu uͤberziehen, bedient man ſich eines Wiſchers; die Dimen— 
ſionen der Buͤrſte muͤſſen natuͤrlich den Durchmeſſer der Roͤhren ent 
ſprechen. Nachdem man den Staub aus den Roͤhren gekehrt und 
ſie ausgewaſchen hat, fuͤllt man in eines der Enden ſo viel Moͤrtel, 
daß er ihre Oeffnung bis auf eine Laͤnge, die beilaͤufig eben ſo groß, 
wie der Durchmeſſer iſt, genau verſchließt; dann ſteckt man durch 
dieſen Moͤrtel den Stiel des Wiſchers, bis er zum entgegengeſetzten 
Ende der Roͤhre hinausreicht, wo man ihn ergreift. Man zieht ihn 


dann langſam heraus und die Buͤrſte führe die Moͤrtelmaſſe mit ſich, 


wovon ein Theil an den Seiten des Gußeiſens haͤngen bleibt. 
Die Dicke der entſtehenden Schichte haͤngt von dem Durchmeſſer 


— 
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der Röhre und des Wiſchers, fo wie von der Biegſamkeit des Haas 
res ab. Man wiederholt dieſe Operation noͤthigenfalls noch ein Mal 
oder mehrmals. Jedenfalls thut man gut eine zweite und letzte 
Schichte von fetterem, feinerem und duͤnnerem Moͤrtel zu geben, um 
die Zwiſchenraͤume auszufüllen und allenfalls vorkommende Fehler. 
der vorhergehenden Schichten zu verdecken. Dieſes darf jedoch nicht 
eher geſchehen, als bis die erſten Schichten conſiſtent geworden ſind, 
was in drei bis vier Tagen der Fall iſt. 

Seitdem die Leitungsroͤhren in Grenoble innen mit dieſem 
Ueberzuge verſehen ſind, hat ſich das Waſſerquantum, welches ſie 
liefern, nicht im Geringſten mehr vermindert. 

Zuſatz der Redaction. 

Herr Payen uͤbergab kuͤrzlich der franzoͤſiſchen Akademie der 
Kuͤnſte und Wiſſenſchaften eine Abhandlung uͤber die Entſtehung ei— 
ſenhaltiger Knollen in den gußeiſernen Waſſerleitungsroͤhren in Gre— 
noble. Seiner Anſicht nach koͤnnen dieſelben nur von einer Veraͤn— 
derung des Gußeiſens herruͤhren, weil ſich bei bleiernen, irdenen und 
hoͤlzernen Leitungsroͤhren dieſe Erſcheinung nicht zeigt. Es blieb aber 
noch zu erklaͤren, warum ſich jene Knollen ſo ſchnell bilden, als 
es wirklich der Fall iſt. Sie ſetzen ſich an die Seiten der Roͤhren 
an, erreichen bisweilen drei Centimeter im Durchmeſſer, ſind ſehr mag— 
netiſch, gruͤnlichgelb und mit einem ſchwarzen Pulver vermengt; ihre 
Textur iſt kryſtalliniſch. Nach Berthiers Analyſe beſtehen ſie aus: 

Eiſenoxydull . . 21,0 
Eiſeno yd. „ 38,2 
Kohlenſaͤure .. 50 
DI Te a Le) 
ooo 


100% 


Ihr Gehalt an magnetiſchem Eiſenoxyd ſpricht ebenfalls fuͤr die 
Anſicht, daß ſie ſehr wahrſcheinlich in Folge einer Oxydation des 
Gußeiſens entſtehen, denn bekanntlich bildet ſich dieſes Oryd, wenn 
Gußeiſen in Waſſer der Luft ausgeſetzt bleibt, und da die Oxydation 
bei Gegenwart von Kohlenſaͤure Statt fand, fo erklärt ſich das Vor— 
kommen von kohlenſaurem Eiſen in denſelben. 

Herr Payen begnuͤgte ſich nicht damit die Urſachen der Ent⸗ 

ſtehung von Knollen in den Leitungsroͤhren aus grauem Roheiſen zu 
ermitteln, ſondern er ſuchte auch die Umſtaͤnde zu erforſchen, unter 
welchen das viel weniger oxydirbare weiße Roheiſen dieſelbe Wirkung 
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wie das graue hervorbringt. Nachdem er ein Volum einer bei 15° C. mit 
kohlenſaurem Natron und Kochſalz geſaͤttigten Aufloͤſung mit 100 und 
200 Volumen deſtillirten Waſſers verduͤnnt hatte, fand er, daß alle 
Fluͤſſigkeiten zwiſchen dieſen Grenzen auf dem weißen Roheiſen groͤ— 
ßere, aber weniger zahlreiche Knoten hervorbringen, als auf den an— 
dern Arten von Roheiſen. Letztere bieten mehr Punkte dar, welche 
leicht angreifbar ſind, und erzeugen daher zahlreiche Knollen, welche 
aber mehr vertheilt und daher nicht ſo auffallend ſind. 

Das weiße Roheiſen, welches durch gewiſſe Mineralwaſſer we— 
niger oxydirt wird, ſcheint daher fuͤr Leitungsroͤhren vor dem grauen 
den Vorzug zu verdienen. Die kuͤnſtlich auf dem Eiſen erzeugten Knol— 
len haben nämlich ganz dieſelbe Zuſammenſetzung wie die in den Roͤh— 
ren in Grenoble. Uebrigens waͤre es wuͤnſchenswerth durch elektro— 
chemiſche Verſuche Aufſchluß uͤber die merkwuͤrdigen Thatſachen zu 
erhalten, daß Aufloͤſungen von Aetzkali das Stab- und Roheiſen ge— 
gen Oxydation vollkommen ſchuͤtzen, waͤhrend durch Zuſatz von Koch— 
ſalz, ſelbſt in geringer Menge, dieſes Vermoͤgen deſſelben, ſogleich 
vernichtet wird. (D. J. 63 B. S. 377). 


XXII. 
Eeiſerne Geſchütze. 


Seit längerer Zeit haben wir bekannt gemacht (berichtet Galignani), 
daß eine Commiſſion in England und Schottland beauftragt iſt, die Vorzüg— 
lichkeit der dort angefertigten eiſernen Kanonen vor denen gegenwärtig in 
Frankreich gebräuchlichen metallenen zu unterſuchen. Der Bericht iſt, wie 
wir vernehmen, günſtig ausgefallen; allein die Regierungsbehörde hat ent— 
ſchieden über den Gegenſtand einen Beſchluß nicht eher zu faſſen, als bis 
eine Reihe von Verſuchen beendigt worden, welche unter Aufficht einer 
eigends dazu beſtimmten Commiſſion geführt werden. Es ſind Schweden 
und Engländer eingeladen, dieſen Verſuchen beizuvohnen und neue Canons 
von verſchiedenem Caliber ſind dazu beſtimmt, zu denen die Modelle aus 
Frankreich geſandt worden. Die Belgiſche Regierung iſt der Meinung, daß 
belgiſches Eiſen die Concurrenz mit dem ſchwediſchen ſowohl als mit dem 
engliſchen Eiſen auszuhalten im Stande ſei, und hat mehrere in Lüttich ge— 
goſſene Canons nach La Be gefandt, um ſelbige dort probiren zu laſſen. 

Mech. Magaz. 687. 
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Ueber Bereitung des Kartoffelzuckers. 


Herr Mollerat in Pouilly⸗les⸗Seurre betreibt die Fabrikation 
von Zucker aus Kartoffelſtaͤrkmehl im Großen, und es waͤre, wie das 
Memorial eneyclopedique October 1836 S. 604 meint, ſehr zu 
wuͤnſchen, daß man das von ihm befolgte Verfahren weiter vervollkom— 
nen möchte. Man behandelt in feiner Anſtalt das Kartoffelſatzmehl 
bei einer Temperatur von 75 R. (welche man mittelſt eines Dampf: 
keſſels von niederem Drucke zu erzeugen im Stande iſt) mit Schwefel— 
ſaͤure, und läßt, die Fluͤſſigkeit mittelſt eines Hahnes in einen Behaͤl— 
ter fließen, in welchem man ſie mit kohlenſaurem Kalke in Beruͤhrung 
bringt, der ſich mit der Schwefelſaͤure zu Gyps verbindet. Die abfiltrirte 
und gut ausgeſuͤßte Fluͤſſigkeit wird hierauf in eine Tonne gefuͤllt, die 
mittelſt eines Hebers oder Hahnes mit den Abdampfkeſſeln commu— 
nicirt. Dieſe Keſſel, viere an der Zahl, ſind in einer ſchiefen 
Ebene angebracht, damit die Fluͤſſigkeit aus dem einen in den an— 
dern gelangen kann. Ihre Geſtalt iſt viereckig bei 5 — 6 Fuß Länge 
auf 2 bis 23 Fuß Breite und 2 Zoll Tiefe. Jeder derſelben beſteht 
aus zwei uͤbereinander befindlichen Behaͤltern, von denen der eine, 
Dampf von 40 R. aufnimmt und aus Kupfer beſteht, während der 
andere aus ausgewalztem Eiſenbleche verfertigt iſt. Der obere Theil 
eines jeden Keſſels enthaͤlt kantenfoͤrmige Vorſpruͤnge, welche ſo an— 
gebracht ſind, daß der ablaufende Syrup eine Spirale beſchreiben 
muß. Wenn die Fluͤſſigkeit durch den vierten Keſſel gelaufen iſt, fo 
läßt man fie in Gefäße aus Eiſenblech fließen, in denen fie erſtarrt. 
Der erſtarrte Syrup geht dann unter den Arbeitern als Kartoffel— 
zucker, waͤhrend er ſonſt von den Chemikern Traubenzucker genannt 
wird. Er kryſtalliſirt nicht, und wird das Kilogramm zu 1 Franc 
verkauft. (D. J. 63 B. S. 318). 


XXIV. 
Lichtfabrikation. 

Die Fabrikation der Stearinkerzen hat in Frankreich große Fortſchritte 
gemacht, eine einzige Fabrik in Paris liefert jährlich 50,000 Stück, unter dem 
Namen bougies de l’etoile, die faſt eben fo gut als Wachskerzen leuchten, 
nur um 2% ſchneller brennen, nicht geputzt zu werden brauchen, und das Kilo: 


15 


gram 2 Fr. 5 Cent. koſten. (Bl. f. H. u. J. 1837. S. 166). 
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Wichtige technifche Behandlung des 
Cautſchouks. 


(Von Hofrath Dr. Aug. du Menil.) 


Die Erfahrung, daß man Cautſchouk aus ſeiner Aufloͤſung in 
Terpentinoͤl mit Weingeiſt unveraͤndert faͤllen kann, alſo auch dieje— 
nige, daß letztere Fluͤſſigkeit aus gedachter Subſtanz wieder entfernt, 
was das Oel hineingebracht hat, namlich ein Harz, welches die Ur 
ſache, der, bisher auf keine Weiſe tilgbaren, Klebrigkeit und Schwie— 
rigkeit jener Aufloͤſung iſt: ließ mich den Vorſatz faſſen, obige Er⸗ 
fahrung auf das Waſſerdichtmachen des Leders, wie auch mancher 
Seiden- und Leinengewebe anzuwenden; dies gelang vortrefflich, ſo 
daß ich die erfreuliche Hoffnung haben darf, durch meine Erfindung 
recht nuͤtzlich zu werden. Gern beeile ich mich ſie bekannt zu machen. 

Man ſetzt zerſchnittenes Cautſchouk mit hinreichendem Terpen— 
tinoͤl in die Wärme, preßt die entſtandene dickliche Aufloͤſung durch 
loſe Leinwand und trägt fie auf die ausgefpannten Stoffe: Seide, 
Leinen, Leder u. ſ. w. Dieſe werden dann ſogleich davon durchdrun— 
gen und ſind obgleich ſie, ſelbſt einige Tage der Luft ausgeſetzt, noch 
klebrig erſcheinen, doch trocken genug um aufgerollt, der Wirkung des 
(in blechernen Cylindern durch kochendes Waſſer) ſiedend gemachten 
Weingeiſtes von 0,85 ſpez. Gew. ausgeſetzt werden zu koͤnnen. Dies 
braucht nur waͤhrend 10 Minuten zu geſchehen, doch kann man das 
Ganze langſam erkalten laſſen. Ein ſo behandelter Stoff wird in 
der Waͤrme bald trocken und iſt ſchon nach ein Paar Tagen voͤllig 
brauchbar. b 

Durch Wiederholung gedachter Procedur laͤßt ſich das Caut⸗ 
ſchouk auf jedes Gewebe u. ſ. w. nach Belieben anhaͤufen, wie dann 
der friſche Saft, der das Cautſchouk liefernden Baͤume, ebenfalls / 
je nach der Dicke des Anſtrichs, längere oder kuͤrzere Zeit zum Au 
trocknen bedarf. 

Es leidet wohl keinen Zweifel, daß dieſe Erfindung ein Feld zur 
Anfertigung mancher nuͤtzlichen Inſtrumente oͤffnet, wozu bisher das 
getrocknete Cautſchouk oder der friſche Saft deſſelben nur allein paß— 
lich war, wie auch, daß eine Fabrik von Cautſchoukprodukten im 
Großen nicht koſtſpielig fein kann, da die angewandten Auflöͤſungs' 
mittel meiſtentheils wieder zu gewinnen find. Als eine hoͤchſt er 
wuͤnſchte Erfahrung muß ich noch erwähnen, daß, wenn die durch‘ 
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gepreßte, dickliche, terpentinolige Aufloͤſung mit hinreichendem Wein; 
geiſt behandelt wurde, der dadurch gefaͤllte reine Cautſchouk alsbald 
in Aether zu einer ſyrupsdicken Fluͤſſigkeit uͤberging, alſo zu einer 
ſolchen, welche die beſte Anwendung zu feinen Cautſchoukinſtrumenten 
verſpricht. Bekanntlich gelang dieſe Aufloͤſung bis jetzt nicht, indem 
man den Cautſchouk mittelſt Aether nur bis zum ſtarken Aufquellen 
brachte. (A. d. Ph. B. 9. P. 179.) 


XXVI. 


Heineken's Univerſal⸗Kerner. 


Um Gegenſtände, welche auf der Drehbank bearbeitet werden ſollen, auf 
eine leichte Weiſe zu kernern, oder verlorne Mittelpunkte leicht wieder auf- 
zufinden, bediene man ſich eines hohlen Conus, Fig. 28 Taf. III. der an der 
Spitze in ein kleines Rohr ausläuft, worin ſich ein eylinderförmiger, ſtähler— 
ner Kerner befindet, der genau darin paßt, und gerade im Mittelpunkt des 
Conus ſteht. 

Will man irgend ein Stück, es ſei nun dreieckig, viereckig oder rund mit 
einem Mittelpunkt augenblicklich richtig kernern, fo ſetzt man den Conus dar— 
auf und ſchlägt auf den Kerner, ohne vorher die Zeit mit Aufſuchen der 
Mitte zu verlieren. Der Conus wird von Eiſen oder Meſſing in der erfor— 
derlichen Geſtalt äußerlich abgedreht, hierauf mit dem Halſe in ein Futter ge— 
ſteckt worauf ein ehlindriſches Loch ganz durchgebohrt wird, welches vorn, fo 
weit als nöthig, koniſch aufgedreht wird. Das Kernerloch wird hierauf mittelſt 
einer cylindriſchen Reibahle aufgerieben, bis der Kerner, aus gut polirtem 
Stahldrath, hineinpaßt. (Mech. Mag. Nr. 696.) 


XXVII. 


Klein s Methode mit Reſervage die 
Wolle zu färben. 


In einer der Juliusſitzungen der Société d'encouragement in Paris 
trug Herr d'Arcet vor, daß es Herrn Klein in Paris endlich gelungen ſei, 
eine Reſervage ausfindig zu machen, welche alle die Stellen eines wollenen 
Zeuges, auf die fie aufgetragen wird, vor der Annahme des Farbbades ſchützt. 
Als Probe ward ein Kaſimir⸗Shawl vorgezeigt, deſſen Palmmuſter vollſtän⸗ 
dig erhalten war, während der Grund mit beſtem Erfolg ausgefärbt worden. 
Herr Klein ſoll ſeine Erfindung für ſehr mäßige Preiſe mittheilen. (Aus 
dem Memorial eneyclopedique in D. J. 62 B. S. 343). 


16 
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Neue Bereitungsart von thieriſcher Kohle zum 
Gebrauch für Zuckerrafſinerieen, in der 
Malerei u. ſ. w. 


(Von Papen. Aus dem Journ. des Conn. us. et Prat. Aug. 1836. pag. 86). 


Man weiß, daß die eines Theiles des organiſchen Stoffes, der 
fähig iſt Gelatine zu geben, beraubten Knochen den Ueberreſt meh⸗ 
rerer großen Fabriken von Leim und Gelatine bilden. Nachdem man 
vergebens verſucht hatte, dieſen Ueberreſt als Duͤngungsmittel und 
zu einigen andern Zwecken zu verwenden, wurde er als unnuͤtz von 
den meiſten Fabriken weggeworfen. Es iſt der Zweck dieſes kurzen 
Aufſatzes, darauf aufmerkſam zu machen, wie aus dieſem Ueber⸗ 
reſte, der eines größern oder kleinern Theiles ſeines thieriſchen Stoffes 
beraubt iſt / eine Kohle bereitet werden kann, welche die im Handel 
vorkommende noch übertrifft. Die Bereitungsart iſt folgende: 

Man nimmt 90 Kilogramme Knochen, die ſich als Reſt bei der 
Fabrikation des Leimes oder der Gelatine ergeben haben, und 10 Kilo⸗ 
gramme Theer, den man durch Deſtillation von Steinkohlen bei der 
Fabrikation des Leucht⸗Gaſes gewonnen hat; dieſe Stoffe miſcht 
man, laͤßt ſie einen oder mehrere Tage auf einem Haufen, bringt ſie 
in verſchloſſene oder erwaͤrmte Gefaͤße, ſo daß die Zerſetzung der 
Subſtanzen bewirkt wird. Waͤhrend dieſer Operation dringt ein 
großer Theil der Kohle, welche der Theer enthaͤlt, in die Poren der 
Knochen; daraus entſteht ein intenſives Schwarz welches alle Eigen⸗ 
ſchaften beſitzt, die zur Entfaͤrbung, in der Malerei u. ſ. w. noͤthig find. 

Verſchiedene andere Theere, aͤtheriſche und nicht aͤtheriſche Oele, 
verſchiedene fette und harzige Subſtanzen und alle Stoffe des Thier⸗ und 
Pflanzenreichs koͤnnen angewendet werden, wobei die Kohle ſich in dem 
Zuſtande einer großen Zertheilung befindet. (M. d. n. Erf. S. 6120 


XXIX. 
Drathſeile. 

Auf dem Harz und in den ſächſiſchen Bergwerken wendet man jetzt Seile 
aus Eiſendrath an, die für 150 bis 200 Kehle. eben fo ſtark herzuſtellen 
ſind, als ein Hanfſeil für 450. Außerdem halten Drathſeile länger, zerreißt 
nicht ſo leicht, und können aus inländiſchem Material gefertigt werden; nu 
verlangen die Biegungen einen größern Durchmeſſer. (Bl. f. H. u. J. 183% 
S. 313). i 
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XXX. 


Ueber die Art, wie den durch Unſchlitt⸗ und 
Talgſchmelzereien verurſachten Unannehm⸗ 
lichkeiten abzuhelfen iſt. 


(Von d'Arcet.) } 


Man hat hauptſaͤchlich fünf verfchiedene Arten, wie man aus 
dem rohen Unſchlitt das Fett gewinnt. Sie kommen natürlich ſaͤmmt⸗ 
lich darauf hinaus, die Zellen, in welchen ſich das Fett befindet, ſo 
wie es dem thieriſchen Koͤrper entnommen iſt, zu zerſprengen, das 
Fett ausfließen und die häufigen Theile moͤglichſt zuſammenſchrum⸗ 
pfen und abſondern zu laſſen. 

1) Man ſchmilzt das rohe Unſchlitt geradezu in Keſſeln und 
preßt dann das Zellgewebe noch aus. Hierbei bleibt viel Fett im 
Zellgewebe zurück, und das geronnene Fett wird durch die Hitze zum 
Theil zerſetzt und gefaͤrbt. 

2) Man ſchmilzt das zerſchnittene Unſchlitt auf Waſſer oder ei: 
ner Salzloͤſung; das Berſten der Fettzellen iſt ziemlich unvollſtaͤndig 
und das geronnene Fett muß noch einmal auf 84 — 85° R. erhitzt 
werden um das Fett auszutreiben. 

3) Das Unfchlitt wird durch Dampf geſchmolzen. Die Nach⸗ 
theile und Vortheile ſind dieſelben, wie vorhin. N 

4) Man ſchmilzt das Unſchlitt auf Waſſer, Salzwaſſer oder durch 
Dampf und dann die zuruͤckbleibenden Grieben noch fuͤr ſich uͤber 
freiem Feuer nach Nr. 1. Iſt in Bezug auf Ausbeute dem erſten 
Verfahren gleich. 

5) Man behandelt das rohe Unſchlitt mit ſiedendem, durch 
Schwefelſaͤure angeſaͤuertem Waſſer, ſammelt das oben ſchwimmende 
Fett, waͤſcht es mit heißem Waſſer aus und ſchmilzt es bei 84 bis 
88 R. Die Ausbeute an Fett iſt am größten, aber das Zellgewebe 
(die Grieben) wird zerſtoͤrt. 

Von dieſen Methoden ſind offenbar die erſte und vierte diejenigen, 
welche die verpeſtendſten und zugleich feuergefaͤhrlichſten Dämpfe ver: 
breiten; die zweite und dritte thun dies weniger, die fünfte faſt gar nicht, 
dagegen liefert letztere Waſchwaͤſſer und ſaure Fluͤſſigkeiten, welche 
man weder auf die Straße laufen, noch alt werden laſſen darf. — 
Es iſt nun von Staats wegen darauf zu fehen, daß die Unſchlitt⸗ 
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und Talgſchmelzereien, namentlich die in der Naͤhe bewohnter Orte 
befindlichen, ſowohl allen aus dem Faulen zu großer Unſchlittvor⸗ 
raͤthe oder der Waſchwaͤſſer, als auch den aus den entwickelten Daͤm⸗ 
pfen fuͤr die Nachbarſchaft entſpringenden Unannehmlichkeiten und 
Nachtheilen vorbeugen. — Was die Waſchwaͤſſer und ſauren Fluͤſſig⸗ 
keiten der fünften Methode betrifft, fo kann man dieſe mit Kalk ſaͤt⸗ 
tigen und unter den Duͤnger mengen. — Die Daͤmpfe ſind aber, 
da gehörige Kuͤhl- und Condenſations-Apparate zu laͤſtig und com⸗ 
plicirt erſcheinen, nur dadurch unſchaͤdlich zu machen, daß man ſie 
entweder durch das Feuer ſelbſt leitet und verzehren laͤßt, oder daß 
man ſie unmittelbar in den Schornſtein fuͤhrt und dieſen hinreichend 
hoch macht, um kein Niederſchlagen derſelben durch Stoßwinde auf 
die benachbarten Haͤuſer zu befuͤrchten. Fuͤr die erſte und vierte 
Methode wuͤrde nur jenes, fuͤr die uͤbrigen auch dieſes hinreichend 
fein. — Um die Daͤmpfe durch das Feuer zu leiten, muß man die 
den Schmelzkeſſel umgebende Mauerung mit Kanaͤlen verſehen, welche 
an einem Ende uͤber dem Keſſel, am andern Ende unter dem Aſchen— 
raume muͤnden; die Aſchenthuͤr muß luftdicht ſchließen; der Keſſel iſt 
mit einem von feiner obern Oeffnung 12“ abſtehenden, von drei Sei— 
ten durch gemauerte Raͤnder geſtuͤtzten blechernen Deckel zu verſehen, 
fo daß über der obern Keſſeloͤffnung ein Raum entſteht, welcher vorn 
mit der Luft, hinten mit den nach dem Aſchenraume durch die Maue— 
rung herabfuͤhrenden Kanaͤlen in Verbindung ſteht; der Deckel hat 
in der Mitte ein Stuͤck, welches ſich aufklappen laͤßt, aber, wenn es 
niedergelaſſen iſt, dicht ſchließt; der Keſſel wird ringsum von einem 
mit dem Kamine in Verbindung ſtehenden Raume umgeben, in wel— 
chem ſich Flamme und heiße Luft verbreiten, welche aber in der Mitte 
durch einen mit mehreren Oeffnungen verſehenen Mauerrand unter— 
brochen iſt; die Summe der Oeffnungen dieſes Randes, die Summe der 
Durchſchnitte der beiden vom Deckel nach dem Aſchenraume fuͤhrenden 
Kanaͤle, ſo wie die Summe der Oeffnungen dieſer letztern im Aſchenfalle 
muß gleich fein dem Durchſchnitte des Kamins; dagegen die Oeff⸗ 
nung, durch welche an der vordern Seite die Luft unter den Deckel 
ſtroͤmt, nur halb fo groß. Iſt nun der Keſſel mit Unſchlitt verſehen ,, 
das Feuer angemacht, Deckel und Aſchenthuͤr geſchloſſen, ſo muß die 
das Feuer ſpeiſende Luft uͤber den Keſſel weg, durch die Kanaͤle 
herab unter den Roſt ſtroͤmen und alle Dämpfe mit ſich fortrei— 
ßen. — Bei der zweiten Einrichtung bleibt ſich im Weſentlichen 
Alles gleich, aber die vom Deckel zum Aſchenraum herabfuͤhrenden 
Kanaͤle fallen weg, und der Raum unter dem Deckel wird unmif 
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telbar durch einen Kanal mit der Baſis des Kamins in Verbindung 
geſetzt. Die Aſchenthuͤr bleibt in dieſem Falle natuͤrlich offen. (P. C. 
Bl. 1837. S. 273). 


XXXI. 


Handel und Induſtrie in Koblenz. 


Bei dem allgemeinen Aufſchwung des Rheinhandels konnte das durch 
ſeine Lage begünſtigte Koblenz nicht zurückbleiben. Die dort erſcheinende Rhein— 
und Mofel-Zeitung rühmt neuerlich die große Zunahme des Verkehrs und ing: 
beſondere der Schifffahrt. 

Als neue Induſtrie-Anlagen werden namhaft gemacht: 

Die Zuckerraffinerie des Amſterdamer Hauſes Peter Holle et 
Comp., ein großartiges Etabliſſement, mit Apparaten nach Pelletan, das 
40 Arbeiter beſchäftigt, und 4 Millionen Pfd. Zucker jährlich fabriziren wird. 

Die Champagner-Fabrik der Herren Teſche et Comp., in der 
im vorigen Jahr 600 Ohm Rothwein verarbeitet wurden, welche ſich eines leb— 
haften Abſatzes erfreuten. 

Die Schiefertafel-Fabrik der Herren Steinbach und Leroy, 
die mit 24 Arbeitern bei ſtarkem Begehr im Gange iſt. 

Und die Maſchinen-Werkſtatt des Herrn Deisler, wo nicht nur 
für die erſten Buchdruckereien Deutſchland's, ſondern ſelbſt für New: „Vork 
vortreffliche Stanhope-Hagger- und hydrauliſch Pre verfertigt were 
den. (A. O. 1837. P. 50). 


XXXII. 


Sicherheits ⸗ Lampe init Asbeſtfäden. 


Da die Davy'ſche Sicherheitslampe, obgleich ihre Unzuverläſſigkeit öfters 
nachgewieſen worden, dennoch allgemein in Bergwerken gebraucht wird; fo _ 
muß jede Verbeſſerung ihrer Conſtruktion für das betheiligte Publikum mit 
Dank aufgenommen werden. Als eine ſolche Verbeſſerung ſchlägt man nun 
vor, die Flamme der Lampe, ſtatt mit einem Drathgeflechte, mit einer Asbeft- 
gaze zu umgeben. 

Zufolge der ſchlechten Wärmeleitungsfähigkeit des Asbeſtes kann die vor⸗ 
geſchlagene Gaze nur eine ſehr unbedeutende Temperatur annehmen, und Dies 
fer Umſtand ſoll, fo hofft man, den noch jetzt fo häufigen, gefährlichen Explo— 
ſionen in großem Maaße vorbeugen. (Mech. Mag. Nr. 696). 
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AXXI. 


Eifenfrifchprocef. 


Großes Aufſehen hat ein von dem bairifchen Hofmuſikus Böhm 
und nachher von deſſen Geſchaͤftsgenoſſen Schaff haͤutl in England 
erlangtes Patent gemacht, uͤber eine Miſchung von Subſtanzen, welche 
dem ſchlechteſten Roheiſen zugeſetzt, daſſelbe in das beſte, zaͤheſte 
Stabeiſen verwandeln. Die Stoffe wurden anfaͤnglich als ein graues 
Pulver verkauft. Nachdem aber die Zuſammenſetzung des Gemenges 
in England im Repertory of Patent Juventions bekannt gemacht 
wurde, beeilten ſich die deutſchen Journale es ſogleich weiter zu ver 
breiten, und Herr Boͤhm hatte die Redlichkeit, das Geheimniß kei— 
nem Eiſenproducenten mehr zu verkaufen, obgleich einige, mit denen 
er in Unterhandlung ſtand, von der Veröffentlichung deſſelben noch 
keine Kunde hatten. Das Verfahren iſt in der Kuͤrze folgendes: 

33 Cntr. Roheiſen werden mit der gewöhnlichen Menge Schlacke 
im Puddelofen eingeſchmolzen und das Feuer ſo regiert, daß die 
Flamme hell und rein über die Oberfläche hinzieht. Man trägt nun 
ein feines und erwaͤrmtes Gemenge aus 13 Pfd. Braunſtein, 33 Koch⸗ 
ſalz und 10 Unzen trockenem Toͤpferthon, in Zwiſchenraͤumen von 
1 bis 2 Minuten, in etwa 12 halbpfuͤndigen Portionen ein, und ruͤhrt 
das Eiſen ſtark um. Das Metall ſchaͤumt anfangs ſtark auf, und 
wird zuletzt trocken und ſandartig. Von einem gebildeten Huͤttenmann, 
welcher dieſe Methode geprüft, hat Ref. gehört, daß fie ausgezeich⸗ 
nete Dienſte leiſte, und daß man mittelſt derſelben das ſchlechteſte 
Gußeiſen, alte Munition, welche ſehr phosphorhaltig war, in vorzuͤg— 
liches zaͤhes Stabeiſen verwandelte. Das Aufblaͤhen und Geſtehen 
des Eiſens geſchieht ploͤtzlich, ſo daß man mit dem Luppenmachen 
behende ſein muß. Dagegen ſoll ein ziemlich bedeutender Abgang 
ſein, und auch der Heerd ſehr bei dieſer Operation leiden. Man wen— 
dete deßhalb auf dieſer Hütte nur bei ſehr ſchlechtem Gußeiſen das 
Verfahren an. Die Zuſammenſetzung des Gemenges ſelbſt ſieht einer 
Chlormengung aͤhnlich, wo der kieſelhaltige Thon die Saͤure ſpielt 
und aus dem Kochſalz und Braunſtein das Chlor entwickelt, welches 
nun den Phosphor und Schwefel mit ſich als Chloride in Geſtalt 
von Flammen fortnimmt, und dadurch zur Entfernung der Unarten 
des Kalt⸗ und Rothbruchs beitraͤgt. (A. d. Ph. 20 B. S. 219). 


XXXIV. 


Ueber Knallpulver⸗ Fabrikation und die Mittel 
fie möglichſt unſehädlich zu machen. 


(Von A. Chevallair.) 


Die Bereitung des Knallqueckſilbers geſchieht in den franzoͤſi⸗ 
ſchen Fabriken auf folgende Weiſe: 

Man bringt in einen großen Ballon von weißem Glaſe 13 Pfd. 
Queckſilber und 18 Pfd. reine Salpeterſaͤure von 36° B., loͤſt unter 
gelinder Waͤrme auf und ſetzt dann allmaͤhlig 8 bis 10 Litres Alkohol 
zu. Die Einwirkung beginnt ſogleich, oder nach gelinder Erwaͤrmung; 
man uͤberlaͤßt die Maſſe ſich ſelbſt, bis alle Entwickelung von ſalpe— 
trigen oder Aether-Daͤmpfen aufgehört hat, läßt vollig erkalten, giebt 
die Maſſe in Schalen, wo ſich das Knallqueckſilber abſetzt, worauf 
man die Fluͤſſigkeit abgießt, das Knallpulver in leinene Filter auf 
gläferne Trichter bringt und abtropfen laßt, wohl auch mit etwas 
deſtillirtem Waſſer auswaͤſcht. Die Fabrik von Sellier und Bellot 
in Prag nimmt auf 1 Pfd. Queckſilber 12 Pfd. Salpeterſaͤure von 
vollkommener Reinheit und 8 Litres Alkohol. — Das feuchte Knall— 
pulver (welches 1 Pfd. und 20 — 28 Loth beträgt) wird nun mit 
z ſeines Gewichtes Salpeter vermengt. (In Prag mengt man 350 
Theile Knallpulver mit 450 Theilen eines Gemenges aus 117 Sal⸗ 
peter und 23 Schwefel). Dieſe Miſchung geſchieht mittelſt hoͤlzerner 
Reiber oder Walzen auf einer Tafel. Das Gemenge wird nun ge— 
koͤrnt, aber zuvor, da es noch zu feucht iſt, mit dem von der trock— 
nen Maſſe abfallendem Staube etwas trockner gemacht, was in ſtein— 
gutnen Schalen zu geſchehen pflegt. Die gekoͤrnte Maſſe wird nun 
auf Papier in duͤnnen hoͤlzernen Schachteldeckeln auf die Geſtelle der 
Trockenſtube gebracht. Nach dem Trocknen ſiebt man den Staub 
von den Koͤrnern ab und bewahrt letztern in ledernen oder pappenen 
Flaſchen auf oder vertheilt ſie Behufs der weiteren Verwendung zu 
Zuͤndhuͤtchen in kleinen Flaͤſchchen von Pappe. Dem in die Zündhüt- 
chen zu fuͤllenden Pulver wird zuweilen Gummiſchleim zugeſetzt, da» 
mit es in den Huͤtchen feſtſitze.) 


*) Ueber die Zündhütchen Fabrikation find im polyt. Centralb. 1836, 
S. 894 bei Gelegenheit der Fabrik von Sellier und Bellot bei Prag, welche der 
Verf. irrigerweiſe für die einzige in Deutſchland hält, einige Notizen gegeben. 
In Frankreich befinden ſich nach dem Verfaſſer alle Knallpulver⸗ und Zündhütchen⸗ 
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Es iſt nun nicht zu leugnen, daß dieſer Fabrikationszweig theils 
wegen der beim Aufloͤſen entwickelten Daͤmpfe, theils wegen der leicht 
eintretenden Exploſionen vielfache Gefahren für die Arbeiter und Uns 
annehmlichkeiten fuͤr die Nachbarſchaft darbietet. Man hat daher in 
Frankreich, wo alle Fabriken in Sanitaͤts polizeilicher Ruͤckſicht in 
3 Klaſſen getheilt find, die Zuͤndhuͤtchen- und Knallpulver⸗Fabriken in 
die gefaͤhrlichſte Klaſſe rangirt, welche demnach in gehoͤriger Entfer— 
nung von allen bewohnten Orten angelegt, nur mit uͤber 18 Jahr 
alten Arbeitern betrieben und von Zeit zu Zeit durch Polizei inſpicirt 
werden muͤſſen. Die ſpeciellen Sicherungsvorſchriften, welche zur Ver⸗ 
meidung von Exploſionen gegeben worden find, laſſen ſich etwa fol: 
gendermaßen zuſammenfaſſen: Ausfuͤhrung der verſchiedenen Arbeiten 
in getrennten Lokalen, namentlich gehoͤrige Entfernung der eigentlichen 
Fabrik von den Magazinen; Conſtruktion der Lokale aus Holz und 
Gyps; Ueberziehen des Fußbodens der Werkſtaͤtten mit einer Blei— 
platte; Ueberſtreichen der Glasfenſter mit einer duͤnnen Schicht wei— 
ßer Farbe, um etwanige Waͤrmeconcentrationen auf einzelnen Punk⸗— 
ten durch Fehler im Glaſe zu vermeiden; Abweſenheit alles Feuers 
und kuͤnſtlichen Lichts in den Werkſtaͤtten, welche daher nur durch 
Dampf, der an einem entfernten Orte erzeugt wird, geheitzt werden 
koͤnnen; Fertigung der Trockengeſtelle aus weichem Holz und ſolche 
Einrichtung derſelben, daß das oberſte Brett nicht gebraucht wird, 
ſondern nur zum Schutze gegen etwa von der Decke fallende Gyps⸗ 
theile dient, ſo wie auch daß das oberſte Fach erreicht werden kann, 
ohne ſich einer Leiter oder eines Fußtrittes zu bedienen; unbedingtes 
Verbot der Betretung der Werkſtaͤtten durch andere Perſonen als die 
Werkfuͤhrer und verpflichteten Aufſeher; Benutzung von Haarſieben 
ſtatt der Metallſiebe; Verrichtung der Mengung des feuchten Pul— 
vers mit dem trocknen Staube auf Haarfieben oder ausgeſpannten 


Fabriken im Seine⸗Departement; ſie beſchäftigen im Ganzen 5 — 600 Menſchen 
und fabriciren im Ganzen 800 Mill. Zündhütchen (1835), von welchen die Hälfte 
ins Ausland geht; dabei werden verbraucht 80,000 Kil. Kupferblech; 200 Pipen 
A 600 — 650 Litres) Alkohol von 36° B.; 16 — 17,000 Kil. Salpeterſäure von 
36; 15 — 16,000 Kil. Queckſilber; 7 — 8000 Kil. Salpeter; 2000 Kil. Schwer 
felſ. zur Reinigung des Kupfers und 15,000 Kil. Gußſtahl. Die bedeutendſten 
Fabriken find die von Gevelot, (jo ſchreibt der Verf.) Tardy oder Dardier (2) und 
Blanchet, Goupillat und Delion ꝛc. Leßtere Fabrik beſchäftigte Anfangs 1836, 
64 Arbeiter; davon 55 bei Zubereitung des Kupfers und 6 bei dem Füllen, 3 bei 
den Maſchinen; fie zahlte alle 14 Tage 2400 — 3000 Fr. Arbeitslohn. Sie arbei⸗ 
tet nur mit einem Pferdegöpel, während Gevelot eine Dampfmaſchine beſchäftigt. 
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Tuͤchern; oͤftere Reinigung der Werkſtaͤtten und Werkzeuge und Ber 
gießen des Staubes und Kehrichts mit Salzſaͤure oder Verſenken 
deſſelben in einen Bach oder Fluß; Uebergießen der Papiere, welche 
zum Trocknen des Knallpulvers gedient haben, mit Salzſaͤure; hin 
laͤngliche Waſſervorraͤthe in allen Theilen der Fabrik; Aufbewahrung 
in mit Binſen uͤberflochtenen Schachteln; Aufſtellung der ledernen, 
außen gepolſterten Kapſel, in welcher nicht mehr als 7s des täglich 
noͤthigen Knallpulvers auf einmal in die Fuͤllwerkſtaͤtte gebracht wird, 
auf einer über einem Waſſerfaſſe liegenden Pappe und dgl. mehr. 
Der genaue Plan der Einrichtung einer ſolchen Fabrik muß vor der 
Errichtung den Behörden vorgelegt werden. Alle dieſe Vorſichts— 
regeln, welche natürlich ihren Zweck nicht erreichen, wenn nicht Un: 
ternehmer, Werkfuͤhrer und Aufſeher tuͤchtige, zuverlaͤſſige Leute ſind 
beziehen ſich nur auf Exploſionen. Mit der Verhuͤtung der fuͤr die 
Arbeiter aus den beim Aufloͤſen entwickelten Daͤmpfen entſpringenden 
Nachtheile hat ſich zuerſt der Verf., welcher bereits die eigenthuͤm— 
lichen Krankheiten der Buchdrucker, Bleiweiß- Fabrikanten, Meffer: 
ſchmiede und Schleifer, ſowie die Mittel, dieſelben zu verhuͤten, fruͤher 
zum Gegenſtande ſeiner Forſchungen gemacht hat, beſchaͤftigt. Der 
zu dieſem Ende vom Verf., angegebene Apparat, welcher in der Fa— 
brik der Herren Delion und Goupillat zu Bas-Meudon wirklich aus⸗ 
geführt und ſehr praftifch gefunden wurde, iſt folgender: 

Die Aufloͤſung des Queckſilbers wird in einer großen ballonfoͤr⸗ 
migen glaͤſernen Retorte vorgenommen, welche eine trichterfoͤrmige, 
durch einen hölzernen Pfropf verſchließbare Tubulatur und einen fteins 
gutenen, eylindriſchen, aus drei 18 — 20“ langen und 8 — 9“ weis 
ten Stuͤcken zuſammengeſetzten, ſchwach geneigten Vorſtoß hat. Der 
Vorſtoß iſt auf der einen Seite mit dem Retortenhalſe, auf der ats 
dern durch eine Glasroͤhre mit der erſten von 3 — 4 Woulfſchen 
Flaſchen (dreifach tubulirten, durch Glasroͤhren auf die bekannte Art 
verbundenen Vorlagen) in Verbindung ſteht. Die Vorlagen werden 
durch Waſſer kalt gehalten; aus der letztern geht eine Glasroͤhre in 
die Luft, um die unbedeutende Menge nicht condenſirter Aetherdaͤmpfe 
entweichen zu laſſen. Retorte und Vorſtoß muͤſſen gut lutirt wers 
den. Der oͤftere Gebrauch der Milch, welcher fruͤher zu Beſchwich— 
tigung der reizenden Wirkung der Daͤmpfe noͤthig war, konnte ein⸗ 
geſtellt werden. Fruͤher beſtanden alle Nebenprodukte der Knallpul⸗ 
ver⸗Fabrikation blos in den Mutterlaugen, welche wenig Queckſilber, 
zuweilen Cyanqueckſilber, Salpeterſaͤure und Alkohol enthielten und 
durch Deſtillation mit einem Alkali à ihres Volumens reinen Alkohol 
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von 27 B. lieferten, welcher nach Salpeteraͤther roch und nur zur 
Firniß⸗ Fabrikation benutzt wurde. Mit dem erwähnten Apparate 
erhaͤlt man außer den Mutterlaugen die condenſirten Fluͤſſigkeiten, 
welche Salpeteraͤther und, in der erſten Vorlage, auch Queckſilber 
enthalten. Nach dem Verfaſſer ſoll man aus den Mutterlaugen durch 
Saͤttigung mit Kalk das Queckſilberoxyd ausfaͤllen, darauf den Wein⸗ 
geiſt abdeſtilliren, wobei Kalkſalpeter zuruͤckbleibt. Letzterer kann bei 
der Salpeterbereitung benutzt, das Queckſilberoxyd reducirt und der 
Weingeiſt ſehr wohl wieder zur Knallpulver-Fabrikation oder auch zu 
Firniß verwendet werden. Auf gleiche Art waͤren die condenſirten 
Fluͤſſigkeiten zu behandeln, und man wuͤrde dieſelben Produkte, nur 
in den letzteren Vorlagen kein Queckſilberoxyd, erhalten. (P. C. 
Bl. 1837. S. 296). 


XXXV. 


Wichtiges Anerbieten für Beſitzer von Runkel⸗ 
rübenzucker⸗Fabriken. 

Es iſt mir durch Verſuche gelungen ein höchſt einfaches Mittel zu fin— 
den, die in den Dumontſchen Filtern bei der Fabrikation des Runkelrüben— 
Zuckers erſchöpfte Knochenkohle wieder zu beleben, wodurch ſehr geringe Koſten 
verurſacht werden, und die Kohle vielmals wieder gebraucht werden kann, ohne 
merklich an Kraft zu verlieren. 

Ich bin bereit, dieſe wichtige Vervollkommnung der Fabrikation gegen 
Honorar von Achtzig Thalern mitzutheilen, erbitte mir aber portofreie Briefe. 

Eckersdorf bei Glatz, den 20. April 1837. Joh. Nikl. 

> Werkführer der Hochgräflich v. Magniſchen 
Runkelrübenzucker- Fabrik. 


XXXVI. 
Polirte eiſerue Nägel. 

Der Bürgermeiſter Weſterhauſen hat gelungene Verſuche gemacht, 
Nägeln, beſonders die kleinen Sorten der Schuhnägel, durch eine Art Politur 
ein beſſeres Anſehen zu geben, dieſelben von Unrenigkeiten, kleinen Schiefern und 
ſcharfen Ecken zu befreien. Die Nägel werden zu dieſem Behufe in einer 
einfachen hölzernen Trommel, welche an ein, auch zu andern Zwecken gebrauch— 
tes, Waſſerrad gehängt iſt, und ſich um ihre Axe dreht, etwa 2 Stunden 
lang geſcheuert. Die Trommel iſt 2 Fuß lang und hat 20 Zoll in Durch⸗ 
meſſer. (S. M. 1836. S. 207). 


XXXVII. 


Gefahr bei Anwendung chromſaurer Salze. 


Bei der immermehr zunehmenden Anwendung chromſaurer Salze, 
beſonders des doppelt chromſauren Kali's, muß auf die Erfahrun⸗ 
gen aufmerkſam gemacht werden, welche in Nordamerika und Eng⸗ 
land uͤber die Behandlung dieſer Koͤrper gemacht worden ſind. 

In den Faͤrbereien in Glasgow bemerkte man laͤngere Zeit hart— 
naͤckige Geſchwuͤre an den Haͤnden der Arbeiter, welche gar keiner 

aͤrztlichen Behandlung weichen wollten, und eine beſondere Neigung 

zeigten, ſich in die Tiefe zu verbreiten. Bei genauer Unterſuchung 
fand ſich die Beruͤhrung der Haͤnde mit Aufloͤſungen chromſaurer 
Salze als die Urſache der Geſchwuͤre. In Baltimore ſind ſehr zahl— 
reiche Faͤlle von Chromvergiftung vorgefallen, und zuweilen drangen 
die Geſchwuͤre durch die ganze Hand und den Arm. 

Einer der grellſten Faͤlle war der, wo ein Arbeiter, 35 Jahr 
alt, eine Aufloͤſung von doppelt chromſauren Kali mittelſt eines He— 
bers abziehen wollte. Er bekam beim Anſaugen des Hebers etwas 
von der Fluͤſſigkeit in den Mund, und obgleich er alles ausſpuckte, 
fuͤhlte er nach einigen Minuten eine große Hitze in der Halsgegend 
und im Magen, es ſtellte ſich ein heftiges Erbrechen ein, und dies 
hielt an, bis er nach 5 Stunden eine Leiche war. 

Wie leicht koͤnnte ein ähnlicher Fall vorkommen, wenn man nicht 
auf die Gefaͤhrlichkeit des Stoffes, womit man zu operiren hat, auf— 
merkſam gemacht iſt. Es iſt alſo beſonders zu empfehlen, jede Be— 
ruͤhrung des Koͤrpers mit Chromſalzen zu vermeiden, und beſonders 
an ſolchen Stellen wo zarte Schleimhaͤute blos liegen, wie im Munde, 
in der Naſe und in den Augen. (V. d. C G. V. 1836. S. 116). 


XXXVIII. 
Binſen als Polſter⸗Material. 


Der Tapezier Leuthier in Leipzig hatte auf der letzten Gewerbe- Aus: 
ſtellung in Leipzig einen Armſtuhl geliefert, der mit dem Baſt der Binſen 
gepolſtert war. Von dieſen Binſen, welche häufig an Buſchrändern und 
Gräben wachſen, wird der Baſt abgezogen, gleich den Roßhaaren zubereitet, 
geſponnen und mit Dampf behandelt. Dieſe Faſern beſitzen eine große Elaſti— 
eität und können, wenn auch nicht durchgängig an die Stelle der Roßhaare 
treten, doch in vielen Fällen ein gutes und billiges Erſatzmittel dafür abgeben. 
(G. Bl. f. S. 1897. Nr. 24. S. 163). 


XXXIX. 
Verbeſſerte Feuerſpritze. 


In Bremen wurde kuͤrzlich eine neue Feuerſpritze verſucht. Nach 
ſechs von den Arbeitern verrichteten Zuͤgen trat das, vermittelſt eines 
30 Fuß langen in nur etwas ſchraͤger Richtung in den Stadtgraben 
gelegten biegſamen luftdichten Saugſchlauchs aufgezogene Waſſer, 
aus den zwei Ausfluͤſſen der Maſchine in die daran geſchraubten 
Schlaͤuche, welche es in ein Gefaͤß fuͤhrten. Nach genauer Meſſung 
betrug die eingezogene und fortgedruͤckte Waſſermenge 25 Kubikfuß 
in einer Minute. Dieſe Waſſermenge kann durch Schlaͤuche bis zu 
2000 Fuß Entfernung geſchafft werden, und bei kurzen Schlaͤuchen 
bis zu 200 Fuß Länge kann dieſer Waſſerzubringer durch gehörige 
Kraftanwendung auch als Spritze mit zwei Waſſerſtrahlen gebraucht 
werden. Die Verwaltungs-Deputation des Bremerhafens ließ die 
Maſchine von dem Stellmacher D. Grede fertigen, und fuͤr den 
Preis, den fruͤher ein Waſſerzubringer koſtete, der nur 12 Kubikfuß 
Waſſer in einer Minute lieferte, koͤnnen jetzt drei Maſchinen geliefert 
werden, die 75 Kubikfuß Waſſer in einer Minute nach einem aus— 
gebrochenen Brande ſchaffen. (L. p. 3. 1837. S. 76). 


XL. 


Metallne Dachbedeckungen. 


In Frankreich fragte der Miniſter des Cultus bei der Akademie der 
Wiſſenſchaften an, ob es beſſer ſei, den Neubau der abgebrannten Cathedrale 
zu Chartres mit Blei, Kupfer oder Zink zu bedachen. Der Ausſpruch der 

Akademie verwarf Blei ohne Weiteres, und ſagt vom Zink, daß man noch 
keine Erfahrungen habe, ob es im Verhältniß zu ſeinem Preiſe, und im Ver— 
gleiche mit dem Kupfer auch dauerhaft genug ſei. Kupfer ſchade aber in 
der Wärme dem Holze des Sparrwerks, dehne ſich ſehr aus und verzehre an 
Schiffen die eiſernen Nägel weit ſchneller als Zink. Zink orydire ſich aller: 
dings leichter, aber nur bis zu einer gewiſſen Tiefe, und bilde durch ſeine Oxy— 
dation eine allen äußern Einflüſſen unzugängliche Kruſte, ſo daß die Marine 
dies Metall ſtatt des Kupfers zum Beſchlagen der Schiffe anwenden wolle. 
(Bl. f. H. u. Ind. 1837. S. 271). 


— en 
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XLI. 
Hydrauliſche Preſſen 


von einfacher Konſtruktion und zu billigen Preiſen macht man 
jetzt; und es waͤre wuͤnſchenswerth ſie mehr verbreitet zu ſehen, 
indem ihre Kraftentwickelung jenen, die für 3 bis 5000 Franken 
aus Frankreich bezogen werden, gleich ſteht, und ſie doch noch nicht 
be dieſes Preiſes erreichen. Man nimmt naͤmlich das Stamm⸗ 
Ende einer Eiche, die etwa 30 bis 36“ Durchmeſſer am untern oder 
Wurzel-Ende hat, ſchneidet das Herzholz heraus, fo daß zwei Bohlen, 
die an der Beſchlagſeite 12 bis 16“ und an der Herzſeite 24 bis 26 
Breite und 6 bis 8“ Staͤrke behalten: Dieſe Bohlen haben natuͤr—⸗ 
lich weniger Werth als die Nutzhoͤlzer, die zwiſchen denſelben wegge— 
ſchnitten werden, und buͤrften bei Holzhaͤndlern zu 12 Sgr. der Ku— 
bikfuß zu erhandeln ſein. Je nach Beduͤrfniß des Gegenſtandes, 
wozu die Preſſe beſtimmt iſt, werden nun dieſe Bohlen in 9 bis 10 
Länge, die Wahnkanten auswärts, aufrecht geſtellt, unten 1 vom Ende mit 
zwei 6“ von einander abſtehenden, 15“ hohen und 4“ breiten Zapfens 
löchern verſehen, ein 15“ im U ſtarkes Stuͤck Eichenholz in die 
Löcher paſſend eingeſchlitzt, und etwa 1 bis 2“ eingefirſtet: ebenſo wird 
vom obern 15 freiſtehenden Ende mit einem Balken von gleicher Stärfe 
verfahren, und der Preßrahmen ſteht beinahe vollendet da: indem dann 
etwa 30 Kubikfuß Holz zu einem Preiſe von 10 bis 15 Thalern ver— 
wendet werden, deſſen Zurichten 4 bis 6 Tage Arbeit für einen Tiſch⸗ 
ler oder Zimmermann erfordern wuͤrden. 

Zur beſſern Befeſtigung koͤnnten ſchicklich 4 eiſerne 4“ ſtarke Bol⸗ 
zen mit Schrauben verwendet werden, um die Wangen mit den ein— 
geſchlitzten Stuͤcken auf den vier Punkten zu befeſtigen. Dann iſt 
ein Preßcylinder von Gußeiſen erforderlich, welcher etwa 300 Pfund 
ſchwer in den Gießereien zu Sayn uud Iſſelburg fertig ausge— 
bohrt für 100 Rthlr., die 1000 Pfd. geliefert wird. Der ſich be 
wegende Kolben iſt ein 18“ langes und 9“ im Durchmeſſer halten⸗ 
des rein abgedrehtes und beledertes Stuͤck Holz. 

Der Cylinder wird nun oben unter das Rahmſtuͤck der Preſſe 
befeſtigt, der Deckel des Kolbens mit einem Gegengewicht verſehen, 
um, wenn das Pumpenhaͤhnchen zum Ablaufen des Waſſers geoͤffnet 
wird, dieſer von ſelbſt ſich in den Cylinder hinauf hebt; oder der 
Preßcylinder wird mit feinem geſchloſſenen Ende unten auf das Rahm— 
ſtuͤck geſetzt, wo dann, nachdem dem Waſſer der Austritt aus dem 
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Cylinder geftattet worden, der Kolben, vermöge feines eignen und des 
Gewichts des Preßcylinders von ſelbſt zuruͤcktritt. Im erſten Falle iſt 
es zweckmaͤßig die Pumpe am obern Rahmen oder einem der Wan⸗ 
genſtuͤcke zu befeſtigen, im andern Falle am untern Theil der Preſſe. 

Die Pumpen anlangend, ſo habe ich dieſelben ganz vorzuͤglich 
ſchoͤn, dauerhaft und preiswuͤrdig von dem Pumpenmacher Schipany 
in Neuwied zu dem Preiſe von 33 Thalern gearbeitet geſehen. 

Die ganze Preſſe dürfte demnach nicht höher als 75 bis 80 Tha⸗ 
ler zu ſtehen kommen. 

Die Nutzanwendung dieſer Preſſen iſt mannigfaltig, deren 
Kraft (man ſagt 25 bis 30,000 Pfund Druck) groß. Als Wein: 
und Obſtkelter, Tuch⸗, Oel-, Papier- und Ballen-Preſſe, und wegen 
ihres wenig einnehmenden Raumes und ganz leichter bequemer Hand— 
habung, ſind ſie jedenfalls den Schraubenpreſſen vorzuziehen. 

Jede naͤhere, etwa wuͤnſchenswerthe, Auskunft, bin ich, ohne 
Intereſſe, mit Vergnügen zu geben bereit. 

Deuz / im September 1836. W. Th. Burgmer. 

(Rhein. Pr. Bl. neue Folge Zr Band gts Heft.) 

Zweckmäßige Anwendung der hydrauliſchen Preſſen. 

Die Kraft der hydrauliſchen Preſſe wurde nach dem „Journal 
des connoissances usuelles“ in Porkſhire zum Emporheben des 
Daches einer Spinnerei angewendet, wobei es ſich darum handelte, 
noch ein Stockwerk auf das Gebaͤude zu ſetzen, ohne daß es noͤthig 
geweſen wäre, das Dach abzubrechen und aufs Neue aufzuſchlagen. 
Man hob den Dachſtuhl erſt um 8 Zoll, und fuͤhrte die Mauer um 
fo viel höher. Nachdem alles geſchloſſen war, wurde das Dach aber: 
mals um 8 Zoll und fo weiter gehoben, bis die verlangte Höhe er- 
reicht war. Auf dieſe Weiſe gelang es, das Gebaͤude um 10 Fuß 
zu erhoͤhen, und das Dach, welches 30 Meter Laͤnge und 10 Meter 
Breite hatte, und welches ſicher 160,000 Pfd. wog, emporzuheben, 
ohne daß es auch nur im Geringſten Schaden gelitten haͤtte, und 
ohne baß auch nur ein einziger Ziegel gebrochen waͤre. 

Dieſe Anwendung der hydrauliſchen Preſſe verdient bei vorfom- 
menden Faͤllen gewiß alle Beruͤckſichtigung. 

(Beiblatt z. allgem. Organ. ter. Jahrgang Nr. 5.) 

Herr Burgmer macht hierauf in Nr. 10 des B. z. allgem. 
Organ folgende wohlfeilen hydrauliſchen Preſſen bekannt: 
So eben erfahre ich daß auf einer Eiſengießerey zu Elberfeld 
die Cylinder zu Preſſen in lichten Tiefen von 30 Zoll und dem Durch⸗ 
meſſer von 9 Zoll fertig ausgebohrt zu 70 Rthlr. per 1000 Pfd. ger 
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liefert werden, und daß das Gewicht eines ſolchen Cylinders circa 
450 Pfund betrage. 

So verſpricht ein Mitglied des Vereins, M. Jac. Forsbach 
Kupferſchmied in Muͤhlheim am Rhein die Pumpen zu 15 bis 
16 Rthlr. zu liefern. 

Das Zerſpringen des Leitungsrohrs (aus den Pumpen zum Cy⸗ 
linder) hat fruͤher wohl manche Stoͤrung veranlaßt; man hat dieſem 
Uebelſtande aber dadurch abgeholfen, daß man eine Kupferplatte in 
benoͤthigter Länge (von 3 bis 4 Pfd. per Q Fuß) nimmt, das Rohr 
mittelſt eines Eiſendraths normirt, und mit Kupfer oder Schlagloth 
verloͤthet, dann die Kupferplatte um dieſe Roͤhre auf drei Viertel 
ihres Umfanges weiter umhaͤmmert, von Neuem verloͤthet und ſo fort— 
fährt, bis der Kern drei bis fünfmal umzogen iſt. Der Drath wird 
dann herausgezogen, und dem Rohr die noͤthige Biegung gegeben. 

So kann noch immer eine ſchnell und auf eine Hoͤhe von 26 bis 
28 Zoll wirkende Preſſe mit Doppelpumpe zu einem billigen Preiſe 
hergeſtellt werden, wenn man annimmt, daß: 

1) der erforderliche Preßrahmen incl. Arbeitslohn. . 25 Rthlr. 
2) der Cylinder von 30 Zoll innerer Höhe, incl. 
Fracht und Porto e e 35 


. 
3) 2 Pumpen und Leitungsrohhhhh ttt 34 
4) Kolben, Bolzen, Liederung und Aufſtellen .. 8 
5) Hebelſtangen, Befeſtigung der Pumpen c. Su 


Summa 110 Rthlr. 
koſten. — Daß eine Preſſe mit kurzem, etwa 18 Zoll tiefem Cylinder 
und mit einer Pumpe circa 20 Rthlr. weniger koſte, ergiebt ſich von 
ſelbſt. 


XLII. 
Anwendung des Kreoſot. 


Schon lange bedient man ſich des Theers zur Conſervirung von Nutz⸗ 
hölzern; jetzt hat man in England gefunden, daß durch Dämpfen mit Kreoſot, 
dem eigentlichen conſervirenden Beſtandtheile des Theeres; dieſer Zweck vor: 
theilhafter erreicht wird, und daß dadurch die drei Hauptfeinde des Holzes 
Fäulniß, Trockenmoder und Würmer zugleich abgehalten werden. (Bl. f. H. 
u. J. 1837. S. 126). 
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Chalklen's und Bonham's Pateut⸗ 
Sehraubſtock. 


Weil Druck und Reibung an der Schraube und den Anſaͤtzen 
des gewöhnlichen Schraubſtocks ungleichmaͤßig find, fo ſetzt ihn die 
ſes leicht der Gefahr aus zu brechen und Reparatur beduͤrftig zu wer— 
den; ein einfaches und wirkſames Mittel gegen dieſen Uebelſtand 
duͤrfte daher willkommen ſein. 

Wenn der jetzt gebraͤuchliche Schraubſtock Taf. III. Fig. 29. Etwas 
gefaßt hat, und zugeſchraubt iſt, ſo wirkt der Geſammtdruck auf die zwei 
Punkte A und B, und folglich hat die Schraube die Neigung ſich nach 
der Linie m zu biegen, und den ganzen Druck nach einem Theile des 
Schraubenganges zu werfen, u. ſ. f. Darnach nun wird der Schrau- 
bengang zerſtoͤrt, die Schraube gebogen, die Anſaͤtze abgeſchliffen und 
in kurzer Zeit kommt der Schraubſtock ganz in Unordnung, was in 
großen Fabriken, wo ſchwere Arbeit verrichtet wird, endloſe Koſten 
fuͤr neue Huͤlſen und Schrauben jede zwei oder drei Wochen be— 
wirft; außer der großen Schwierigkeit fie halten zu machen, wenn 
ſie weit geoͤffnet ſind. Die Verbeſſerung beſteht nun einzig darin, 
ſowohl dem Kopf der Schraube B Fig. 30. als dem Ringe der Huͤlſe A 
die Form von Halbkugeln zu geben, welche in zwei entſprechende Hoͤh— 
lungen paſſen. Auf dieſe Weiſe wird die Kraft in jeder Lage des 
Schraubſtocks gleichmaͤßig auf alle Theile vertheilt und die Richtung 
derſelben in der Laͤngenachſe der Schraube bleiben; bei der groͤß— 
ten Kraftanwendung kann letztere nicht leiden noch eine Neigung 
zum Biegen haben. (Mech. Magazine Nr. 697.) 


5 XIIV. 
Neue Metall⸗Legirung. 


In Amſterdam iſt eine neue Metalleompoſition entdeckt, die man Klein- 
ſilber, nennt, und zu deren Bearbeitung dort eine Fabrik errichtet wird. 
Bei einem Verſuche trugen 31 Linien dicke Schnallen aus chineſiſchem Kupfer 
150, aus Berliner Neuſilber 173, aus Eiſenplatt 235, aus Kleinſilber 
262 Pfund. (Bl. f. H. u. Ind. 1837. S. 3209). 


XLV. 


Waſſerhebemaſchine. 


M. Fafchamps in Brüffel hat eine Dampfmaſchine zum 
Waſſerheben erfunden, die ſeit mehreren Jahren ſowohl fuͤr 
Frankreich als für Belgien patentirt iſt. Dieſe Maſchine, deren Ber 
ſchreibung hiernaͤchſt weiter unten erfolgt, zeichnet ſich durch ihre Eins 
fachheit aus, wie man ſich aus der hierzu gehoͤrenden Abbildung 
nach einem Modell überzeugen kann, welches auf der Kunftausftel. 
lung in Brüffel befindlich geweſen if. Man findet weder Balancier, 
noch Kurbel oder Schwungrad daran, daher dieſe Conſtruction 
viel wohlfeiler, als die der gewoͤhnlichen Maſchinen ausfallen 
muß. Das iſt auch vom Athenaͤum der Kuͤnſte in Paris an- 
erkannt, und des Erfinders ehrenvoll erwaͤhnt worden. Desgleichen 
hat derſelbe von der betreffenden Behörde zu Bruͤſſel die Medaille 
zweiter Klaſſe (bronzene Medaille) erhalten, welche in der Regel den— 
jenigen Kuͤnſtlern ertheilt wird, deren auf der Ausſtellung befindliche 
Arbeiten entweder durch die Nuͤtzlichkeit der Erfindung oder durch die 
Art der Ausfuͤhrung ſich ausgezeichnet haben. 

Das auf der Ausſtellung befindliche Modell des Hrn. F. war, 
dem Anſchein nach nicht mit beſonderer Sorgfalt ausgefuͤhrt; war 
aber auch nur Behufs beſſerer Verſtaͤndlichkeit der begleitenden Zeich— 
nung angefertigt worden. Nach einem ſehr kleinen Maasſtabe ange 
legt, war dieſes Modell dennoch im Stande die Leiſtungsfaͤhigkeit der 
Maſchine öffentlich anſchaulich zu machen. Der Erfinder ſetzte ſel— 
biges wirklich in Bewegung, und es zeigte ſich, daß des außerordentlich 
kleinen Maasſtabes ohngeachtet das Modell 120 Litres (104,76 pr. Qt.) 
Waſſer in einer Minute einen metre hoch erhob, eine bedeutende Lei⸗ 
ſtung, welche jedoch dem Umſtande zuzuſchreiben iſt, daß alle Be 
wegungen der Maſchine zu Nutze gemacht find. Dieſe Waſſerhebe— 
maſchine hat der Erfinder beſonders zum Heben der Grubenwaſſer 
aus Bergwerken beſtimmt. 

Es iſt eine dergleichen in Charleroi befindlich, die mit der Ge⸗ 
nauigkeit einer gut geregelten Uhr und ganz ohne Geraͤuſch ſich be⸗ 
wegt, ohne jene gewaltſamen Bewegungen, wodurch die Gebäude er 
ſchuͤttert und die Arbeiter erſchreckt werden, während zur Bewachung 
und Unterhaltung des Feuers eine bejahrte Frau mit einem Kind 
leforderlich find, die ſich gegenſeitig abloͤſen. 

17 
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Erklärung der Zeichnung. Taf. III. Fig. 31. 
A. Dampfcylinder. ) 
B. C. Kolbenſtange. 
C.“ Geſtaͤnge. 

D. Wechſelrad oder Rolle. 

E. Splint, welcher auf die Hebel F. und 6. druͤckt, und 
dadurch das Schiebventil bewegt, wodurch der Dampf ver⸗ 
theilt wird. 

H. I. Ventile, welche durch die Stifte K. L. geoͤffnet werden, 
wenn der Kolben uͤber die vorgeſchriebene Grenze hinausgeht. 

M. Speiſepumpe. 

N. Rollen, um die Geftänge in verſchiedener Teufe in Gleichge⸗ 


wicht erhalten. 
Aus R. d. I. S. p. Nr. 37. 2. Série. 


XLVI. 


Ueber eine wohlfeile Art von Gebläſe für 
Schmiede. 


Das Stirling Journal und aus dieſem das Mechanics Magazine in 
Nr. 696 berichtet, daß ein Schmid in Stirling, Namens William Bowle, 
hinter ſeiner Eſſe eine Art von Gebläſe angebracht habe, welches ſich durch 
Einfachheit, Wohlfeilheit und Zweckmäßigkeit auszeichnet. Dieſes Gebläſe bes 
ſteht nämlich aus Windmühlenflügeln von 5 Zoll Breite, welche an einer hori— 
zontalen, Jzölligen, eiſernen Welle befeſtigt, und in einem Gehäuſe von 18 Zoll 
im Durchmeſſer eingeſchloſſen ſind. An dem Ende der Welle befindet ſich eine 
Rolle von 2 Zoll im Durchmeſſer, von der ein Laufband an eine zweite, ge 
rade über ihr angebrachte größere Rolle von 20 Zoll im Durchmeſſer läuft. 
Der am Feuer befindliche Arbeiter dreht mit einer Hand und mit Hilfe einer 
Kurbel die eine dieſer Rollen, während er mit der andern das Eiſen im Feuer 
handhabt. Uebrigens kann der Windfang hinter der Eſſe eben ſo gut auf 
verſchiedene andere Weiſe in Bewegung geſetzt werden. Der mit dieſer Vor⸗ 
richtung, welche nur 30 Schilling koſtet, erzeugbare Wind iſt eben ſo kräftig und 
anhaltend, wie einer, den man mit den beſten Blaſebälgen von 6 Pfd. Sterling 
im Werthe hervorzubringen vermag. An größeren Hüttenwerken hat man 
ſchon längſt ähnliche durch Dampf- oder Waſſerkraft getriebene Gebläſe in An 
wendung gebracht. Für kleinere Schmiedeeſſen hält das Stirling Journal die 
Vorrichtung für neu; in England mag dieß ſein, in Deutſchland erinnern 
wir uns aber dieſelben ſchon vor Jahren von mehreren einfachen Landſchmie⸗ 
den benutzt geſehen zu haben. (D. J. 63 B. S. 397). 
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XLVII. 


Ueber die Fabrikation des Strohpapiers. 
(Von Herrn Piette, Beſitzer einer Papier » Fabrik in Dillingen). 


Da ſeit einigen Jahren die Fabrikation des Papiers außerordent⸗ 
lich zugenommen hat, und die Fortſchritte der Bildung den Gebrauch 
dieſes unerlaͤßlichen Agens derſelben noch täglich vermehren, fo ſcheint 
bei der zugleich wachſenden Seltenheit des Urſtoffs, die Zeit gekom— 
men zu fein, wo es unumgaͤnglich noͤthig iſt, ernſthaft daran zu den— 
ken, wie man durch einen andern geeigneten Stoff jenem Mangel zu 
Hilfe kommen koͤnnte. Wenn man nun die verſchiedenen Subſtan— 
zen, bei welchen man die Moͤglichkeit vermuthet, Papier aus ihnen 
zu machen, betrachtet, ſo bemerkt man keine, welche mehr dazu ge— 
eignet zu ſein ſcheint, als Stroh. Es gehoͤrt wie Hanf, Flachs und 
Baumwolle zum Pflanzenreich, beſteht wie Hanf und Flachs aus 
Laͤngenfaſern, iſt wie ſie der Faͤulniß wenig ausgeſetzt, und laͤßt ſich 
überall um geringen Preis in großer Menge haben. Wir wollen da— 
her genauer unterſuchen, in wieweit das Stroh in ſeiner natuͤrlichen 
Beſchaffenheit wirklich zur Papierfabrikation dienlich ſein kann, und 
welche Verrichtungen noͤthig ſind, um es zu verarbeiten und zu 
bleichen. 

Eine Subſtanz, welche zur Papierfabrikation geeignet ſein ſoll, 
muß ſehr feine und feinzertheilte Faſern haben, welche von der Fluͤſſig— 
keit durchdrungen werden koͤnnen, die man anwendet, um einen Brei 
aus ihnen zu machen. Dieſe Faſern muͤſſen ſich leicht von einander 
trennen laſſen ohne zu zerreißen und einen duͤnnen Brei geben, deſſen 
Theilchen weich, fein und flockig ſind; ſie muͤſſen ſich von neuem in 
einander ſchließen und nach ihrer Vereinigung durch Trocknen feſt 
werden. 

Bei der Unterſuchung zeigt ſich nun, daß das Stroh aus gel⸗ 
ben Faſern beſteht, die durch eine harzige Materie mit einander ver— 


*) Herr Piette hat ſeiner Abhandlung, welche er im Auguſt v. J. dem 
Gewerbe-Verein zu Berlin einſendete, Proben der verſchiedenen Papierſorten 
beigegeben und bemerkt, daß er beabſichte, mit Nächſtem ein beſonderes Werk 
darüber herauszugeben, welches von Muſtern jener Papiere begleitet ſein werde. 

17 * 
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bunden ſind.“) Dieſe Materie loͤſt ſich in Alkalien auf. Die in Frei 
heit geſetzten Faſern find weich und flockig, wie die des Hanfes , 
laſſen ſich von Fluͤſſigkeiten durchdringen, zu einem Brei umſchaffen 
und wieder zu duͤnnen Blaͤttchen vereinigen. Es iſt alſo vorauszu⸗ 
ſehen, daß es moͤglich iſt, Papier aus Stroh zu verfertigen und man 
hat auch daruͤber ſchon ſeit vielen Jahren eine Menge verſchiedener 
mit mehr oder weniger Erfolg gekroͤnter Verſuche angeſtellt. 

Der Erſte, welcher ſich damit beſchaͤftigt zu haben ſcheint, iſt 
Johann Schaͤffer, in Regensburg. 1765 gab er ein Werk „Ver⸗ 
ſuche uͤber die Papierfabrikation ohne Lumpen“ heraus, und lieferte 
darin einen Probebogen von Strohpapier. Seine Verſuche ſcheinen 
keine weitern Folgen gehabt zu haben, bis 1802 Mathias Coop 
in England, über dieſen Gegenſtand ein Patent erhielt. Etwas ſpaͤ⸗ 
ter beſchaͤftigten ſich auch Nesbitt und Gueſtier aus London 
mit dieſer Sache. Die Fabrikatkonsweiſe dieſer letztern iſt mir 
unbekannt. Das abgelaufene Patent des erſteren gibt folgende 
Methode an. 

„Fuͤr jedes Pfund Stroh loͤſt man in einem Gallon Waſſer 
(ungefähr 4 preuß. Quart) zwei Pfund friſchen Kalk. Man ſchnei⸗ 
det das Stroh in Stuͤcke von 2 Zoll, und laͤßt es waͤhrend einer 
halben Stunde in einer großen Menge Waſſer, zwei Gallon fuͤr jedes 
Pfund, kochen. Das Stroh bleibt nachher waͤhrend 8 Tage in der 
Kalkaufloͤſung, dann wird es gewaſchen und in einer großen Menge 
Waſſer gekocht. Dieſe Operation wiederholt man, und ſetzt, um dem 
Stoff eine angenehme Farbe zu geben, fuͤr 36 Pfund Stroh 1 Pfund 
kryſtalliſirte Soda hinzu. Die Subſtanz wird wieder gewaſchen, ge— 
preßt und dann auf die gewoͤhnliche Weiſe verarbeitet.“ 

Nicht weniger beſchaͤftigte man ſich in Frankreich mit dieſem 
wichtigen Gegenſtande und ſeit 1801 ſind dort ſteben Patente uͤber 
die Verfertigung von Strohpapier ertheilt worden. Man behauptet 


*) Die Materie, welche die Faſern des Flachſes, des Hanfes und Strohes 
verbindet, iſt eigentlich kein Harz, ſie hat aber die Haupteigenſchaften des letztern, 
ſie löſt ſich in Alkalien auf und wird durch Salzſäure in Flocken niedergeſchlagen. 
Sie enthält nicht, wie der Saft der Bäume, Gerbeſtoff und Gallusfäure, iſt aber 
zu betrachten als ein aus Schleim (mucus) und mehrere Salze zuſammengeſetz⸗ 
ter Pflanzenchylus. Die Analyſe des Strohes kann uns über auen, ſeine Faſern 
zuſammenhaltenden Stoff eine Vorſtellung geben. 

100 Theile Weizenſtroh liefern: Pottaſche 12,5; Phosphorſaures Kali 5,0; Chlor⸗ 
kalium 3,0; Schwefelſaures Kali 2,0; Phosphorſaure Erden 6,2; Kieſelerde 61,51 
Metalloryde 1,0 (Verlust 7,8). 
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ſogar, daß mehrere Fabrikanten das Stroh im Großen verarbeiten 
und einige Zeitungen ein ſolches Papier liefern. Was mich aber vers 
anlaßt, dieſer Behauptung keinen vollen Glauben zu ſchenken, iſt der 
hohe Preis der Lumpen in Frankreich, das Stillſchweigen meiner 
Korreſpondenten, die mir jeden wichtigen Gegenſtand uͤber Papierfa— 
brikation mittheilen, und endlich der Umſtand, daß eine Probe, welche 
mir von dort als Strohpapier zugeſchickt wurde, nach genauer Bes 
trachtung und ſorgfaͤltiger Analyſe ein Lumpenpapier zu fein ſchien. ) 
Dabei bemerke man noch, daß in Frankreich die gefaͤrbten Lumpen, welche 
man fo leicht bleichen kann“ ) meiſtens zu Packpapier verbraucht wer— 
den. Dieſes beweiſt, daß man das Stroh, wenigſtens nicht in ſei— 
nem natuͤrlichen Zuſtande verbraucht. 

Anders ſoll es in Polen ſein, wo Herr Heluch in Okaniew bei 
Warſchau, eine Fabrik angelegt hat, in welcher man nur aus Stroh 
Pappendeckel und Packpapiere verfertigt, auch in Deutſchland und in 
der Schweiz, wo unter andern Eſtler und Schinz ſich lebhaft mit 
der Fabrikation beſchaͤftigen und durch den Druck ihre Verfahrungs⸗ 
weiſe bekannt gemacht haben. 

„Ich brachte in eine Buͤtte, ſagt Schinz, 50 Pfund gehacktes 
Weizenſtroh, ſetzte 40 Pfund geloͤſchten Kalk und ſo viel Waſſer zu, 
als genug war, ein Art von Teig daraus zu bilden. Das Gemenge 
wurde alle Tage durchgearbeitet, indem es in eine andere Buͤtte ges 
bracht wurde. Dieſe Manipulation wurde 15 Tage hindurch wie— 
derholt. Das Stroh wurde hierauf in den Hammertroͤgen auf die— 
ſelbe Art wie die Lumpen, zermalmt. Die-Hammertroͤge find hierzu 
mehr geeignet, als die Hollaͤnder. Nachdem das Stroh auf ſolche 
Art in einem Teig umgewandelt worden, wurde es mit einer gleichen 
von groben Lumpen herruͤhrenden Maſſe verſetzt, und man ließ dann 
die gemengten Subſtanzen, wie gewoͤhnlich, durch die Raffinir-Hol— 
laͤnder gehen. Auf dieſe Weiſe erhielt ich ein halbgeleimtes und ſehr 
ſtarkes Papier von einer ſehr angenehmen gelblichen Faͤrbung.“ 

Herr Eſtler bediente ſich folgender Weiſe: 
„Das Stroh von verſchiedenen Getreidegattungen wird, um es 


* Die Faſern der Lumpen und des Strohes zeigen, wenn man ſie durch das 
Vergrößerungsglas betrachtet, einen bedeutenden Unterſchied. Die Faſern der Lum— 
ben ſind dicht und haben eine flockige Geſtalt, die des Strohes ſind dünn, kurz 
und nackt. Wer einige Erfahrung in der Suche beſitzt, unterſcheidet Strohpapier 
ſchon durch das Gefühl beim Reiben, Zuſammenlegen, Zerreißen. 
=#) Siehe die Notiz über das Bleichen der Lumpen von H. W. v. Kurrer, 
in den Verhandlungen des Gewerbe⸗Vereins zu Berlin. 
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zur Fabrikation gemeiner ſowohl, als feiner Papierſorten brauchbar 
zu machen, vorlaͤufig einer dreifachen Behandlung unterworfen, naͤm⸗ 
lich einer Beize mit Aetzlauge und der chemiſchen Bleiche.“ 
„„Zur Bereitung der Aetzlauge werden auf einen Eimer Waſſer 
2 Pfund Pottaſche und 6 Pfund ungelöfchter Kalk genommen. In 
die durchgeſeihte, von Kalk befreite Lauge wirft man ſo viel geſchnit— 
tenes Stroh, als ſie faſſen kann. Wird eine Stunde lang Siedhitze 
angewendet, ſo erweicht ſich das Stroh ſo ſehr, daß es ſich mit den 
Fingern zerreiben laͤßt und die Faſern ſichtbar werden. Die Lauge 
wird ſodann vom Stroh abgelaſſen, und durch Zuſatz von z Pfund 
Pottaſche nebſt 6 Pfund Kalk zum ferneren Gebrauche wieder taug⸗ 
lich gemacht. Das abgelaugte und mit Waſſer ausgeſuͤßte Stroh 
wird in eine ſehr leichte Stampfe gebracht, welche blos den Zweck 
hat, die Gliedknoten der Halme zu zerquetſchen, damit das Bleich— 
mittel in alle Faſern beſſer und gleichfoͤrmiger eindringen und ſchnel⸗ 
ler wirken kann.“ 

Die Bleiche geſchieht mittelſt fluͤſſigem Chlor, womit das ge 
beitzte und zerquetſchte Stroh ſo lange behandelt wird, bis es die ge— 
wuͤnſchte Weiße hat. Sodann wird die Fluͤſſigkeit vom gebleichten 
Stroh abgelaſſen, letzteres mit reinem Waſſer ausgeſuͤßt, gelinde ges 
ſtampft, in den Holländer, und von da in die Schoͤpfbuͤtte gebracht. 
Die weitere Behandlung iſt uͤbereinſtimmend mit jener des Leinen 
papiers. | 

Endlich habe ich in meinem Trait& de la fabrication du papier 
folgende Methode angegeben.“) „Nachdem man 120 Pfund Stroh 
genommen und letzteres in ungefaͤhr 2 Zoll lange Stuͤcke zerſchnitten 
hat, kocht man es in 120 Quart Waſſer. Anfaͤnglich ſchwimmt es 
oben auf, allein nach und nach faͤllt es zum Theil zu Boden, und 
das Waſſer nimmt eine dunkelbraune Farbe an, wird ſyrupartig und 
verbreitet einen Geruch ahnlich dem, welcher in den Brauereien herrſcht. 

Man waͤſcht darauf das Stroh in fließendem Waſſer und kocht 
es von neuem 2 Stunden lang mit derſelben Quantitaͤt Waſſer. Auch 
dieſes faͤrbt ſich wieder obgleich die Farbe weniger dunkel iſt. Bei 
dieſen beiden Operationen, die den Zweck haben, einen Theil der 
Farbe auszuziehen, und das Erweichen der Faſern vorzubereiten, ver— 
ändert ſich das Stroh nicht merklich; es erſcheint eben fo feſt, eben 
fo zaͤhe und faſt eben fo gelb. Nach dieſem zweiten Kochen wirft 


*) Ins Deutſche überſetzt von Herrn Bergcommiſſär Dr. Karl Hartman! 
Ich benutze die Ueberſetzung⸗ 
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man das Stroh in Kalkmilch, beſtehend aus 870 Quart Waſſer und 
107 Pfund friſchgebrannten Kalk, und laͤßt es darin 8 Tage lang 
maceriren, wobei es zweimal taͤglich umgeruͤhrt wird. Vom zweiten 
Tage an wird das Stroh biegſamer, am dritten loͤſt ſich die oberſte 
Schaale von den Roͤhrchen ab, und es wird immer weicher, bis 
man es am achten Tage herausnimmt und in fließendem Waſſer 
waͤſcht, um die Kalkmilch daraus zu entfernen. 

Man laͤßt darauf das Stroh noch vier Stunden kochen, worauf 
es ſehr weich iſt, die klebrige Materie erſcheint zum Theil zerſtoͤrt, 
und die Faſern trennen ſich von einander. Den folgenden Tag kocht 
man es abermals und ſetzt 4 Pfund Pottaſche zu, um die Farbe 
heller zu machen; alsdann wirft man es in Macerationsgefaͤße. 
Es wird daſſelbe nur ſchwierig warm, und an den Raͤndern der Ge— 
faͤße faͤngt das Eingeweichte von ſelbſt an zu trocknen, jedoch traͤgt 
die im Innern herrſchende Feuchtigkeit noch dazu bei, die Faſern zu 
erweichen. Es zerreibt ſich alsdann leicht und wird ungefaͤhr nach 
einer Stunde in eine feine Materie verwandelt, die zum Verarbeiten 
geeignet iſt. Sie laͤßt ſich leicht behandeln, und gibt ein gelbes Pa— 
pier von geringer Feſtigkeit, welches aber zum Schreiben benutzt wer— 
den kann, wenn man es leimt. In dem Verhaͤltniß von einem Theil 
auf vier Theile Lumpen vermengt, giebt das Stroh ein gelbliches 
Produkt, welches hinlaͤngliche Feſtigkeit beſitzt und mit Vortheil als 
gewoͤhnliches Schreibpapier benutzt werden kann. 

Das Stroh laͤßt ſich nur ſchwer bleichen. Der Chlorkalk hat 
keine merkliche Einwirkung auf daſſelbe. Im gasfoͤrmigen Chlor ver: 
liert es etwas von der Intenſitaͤt ſeiner Farbe. Wollte man das 
Stroh vollkommen bleichen, ſo muͤßte man es in eine große Buͤtte, 
oder in eine luftdicht verſchloſſene Kammer bringen, in derſelben 
ſchweflichte Säure entwickeln und es häufig laugen.“ Da nun ſowohl 
die von mir angegebenen, als auch die andern oben beſchriebenen 
Methoden, Papier aus Stroh zu verfertigen, mit großen Schwierigfeis 
ten verbunden find, und eine beſonders koſtſpielige Verarbeitung er; 
fordern, ſo habe ich die Verſuche wiederholt, um eine Abkuͤrzung jenes 
weitlaͤuftigen Verfahrens zu finden, und im Großen darnach zu arbei⸗ 
ten. Das Reſultat meiner Verſuche will ich hier mittheilen. 

Das Pflanzenreich liefert uns zweierlei Stroh, das von Getreide, 
und das von Huͤlſenfruͤchten. Die erſte Art iſt Stroh von Roggen, 
Weizen, Gerſte oder Hafer, und die zweite Art kommt von Bohnen, 
Erbſen oder Linſen. 
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Der Mais reiht ſich wegen ſeiner Blaͤtter, die man allein zur 
Verfertigung des Papiers gebrauchen kann, den Huͤlſenfruͤchten an. 

Dieſer Ordnung nach wollen wir nun unterſuchen 1) wie man 
die einzelnen Arten von Stroh in ihrem natürlichen Zuſtand zu Pas 
pier oder Pappendeckeln verarbeiten kann, und welche Eigenſchaften 
die ſo erhaltenen Produkte haben; Y wie man Stroh bleicht um 
weißes Papier daraus zu erhalten. 

1) Von der Verarbeitung des Strohes im natuͤr— 
lichen Zuſtande. 

: a) Gerſtenſtroh. 

Einige vorlaͤufige Operationen, die man fuͤr jede Art von Ge— 
treideſtroh anwenden muß, ſind das Sortiren, das Schneiden und 
das Wannen. 

Viele Pflanzen, die im Getreide wachſen, widerſetzen ſich den 
Mitteln, die man anwendet, um das Stroh zu erweichen und weiß 
zu machen; ſie muͤſſen alſo nothwendiger Weiſe entfernt werden. 
Das ausgeſuchte Stroh wird in Stuͤcke geſchnitten, welche 2 bis 3 
Linien lang ſind. Dazu kann man mancherlei Maſchinen gebrauchen, 
die bekannteſte iſt die gewöhnliche Haͤchſellade. Auf ihr kann ein 
Mann in 12 Stunden gegen 6 Centner ſchneiden. Die angegebene 
Größe von 2 bis 3 Linien iſt noͤthig, damit man die Gliedknoten 
beſſer von den Roͤhrchen ſcheiden kann; laͤßt man die Gliedknoten 
unter den Roͤhrchen, ſo erhaͤlt man ein unvollkommenes Produkt und 
leidet einen bedeutenden Verluſt. Die Roͤhrchen verwandeln ſich naͤm— 
lich beſſer in einen Brei und wuͤrden beim Waſchen groͤßtentheils 
verloren gehen, wenn man die ganze Maſſe ſo verarbeiten wollte, daß 
auch die Knoten weich wuͤrden. Wenn aber die Knoten nicht hin— 
reichend erweicht werden, ſo erhaͤlt man ein ſehr rauhes Papier. Mit 
einer guter Wannmuͤhle, wie man ſie gewoͤhnlich braucht um das 
Getreide zu wannen, iſt die Sonderung der Knoten von den Roͤhr— 
chen leicht, da ein Mann und ein Kind in einer Stunde 4 bis 5 
Centner wannen. 

Nach dieſen vorläufigen Verrichtungen fangen diejenigen an, 
welche zum Zweck haben, die Faſern des Strohes durch Zerſetzung 
der klebrigen Materie in Freiheit zu ſetzen. Verſuche haben mir ge— 
zeigt, daß es voͤllig unmoͤglich iſt aus geradeweg gemahlenem Stroh 
Papier zu machen. 

Roggenſtroh. Das Roggenſtroh, welches an klebrigen oder 
harzigen Materien am reichſten und deswegen am haͤrteſten iſt, erfor 
dert die meiſte Arbeit, um jene Materien zu zerſtoͤren, behaͤlt aber 
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immer noch einen bedeutenden Theil derſelben zuruͤck und liefert des⸗ 
wegen das haͤrteſte Papier. 

Nachdem man das Stroh, wie wir oben bemerkt haben, ſortirt, 
geſchnitten und gewannt hat, werden die Roͤhrchen durch Dampf 
oder direktes Feuer in einem großen Keſſel in reinem Waſſer gekocht. 
Man druͤckt das Stroh ein und wendet einige Kraft an um den 
Keſſel ſo voll als moͤglich zu bringen, beſchwert auch den Deckel. 
Wenn das Waſſer anfaͤngt zu kochen, ſo draͤngt ſich das Waſſer nach 
oben, bald aber ſetzt ſich das Stroh ſo, daß es kaum mehr die Haͤlfte 
des Raumes einnimmt. Man verſtaͤrkt nun das Feuer, und laͤßt die 
Maſſe während 3 Stunden kochen. Dieſe erſte Operation, welche 
zum Zweck hat, das Stroh ſo zu erweichen, daß man es zu Halb— 
zeug umarbeiten kann, um deſſen Faſern fuͤr die Wirkung der Lauge 
vorzubereiten, nimmt dem Stroh ſeine natuͤrliche hellgelbe Farbe und 
aͤndert ſie in rothbraun. Das Stroh iſt zwar noch hart, hat aber 
wegen der Feuchtigkeit; die es ganz durchdringt, ſeine Elaſticitaͤt ver— 
loren und ſcheint die Oberhaut ſich los zu heben. 

Das aus dem Keſſel genommene Stroh wird nun wie die Lum— 
pen in Halbzeug verwandelt, in eine Lauge von 2 Pfund Pottaſche 
und 50 Pfund friſchen Kalk auf 100 Pfund Stroh gebracht, und 
wieder waͤhrend 3 Stunden gekocht. Die Lauge, welche ſtaͤrker auf 
das in Halbzeug verwandelte Stroh einwirkt, hat nach dieſen 3 Stun— 
den ihre aͤtzende Kraft verloren, nachdem ſie angefangen hat die kle— 
brige Materie zu zerſtoͤren und die Roͤhrchen zu erweichen. Sie iſt 
doch nicht hinreichend um dem Roggenſtroh die noͤthige Biegſamkeit 
geben zu koͤnnen. Deßwegen vermindert man nach Ifkündigem Kochen 
das Feuer, laͤßt die Lauge durch einen am Boden befindlichen Hahn 
ablaufen, dreht den Hahn wieder zu und gießt, ohne das Stroh wie— 
der heraus zu nehmen, ſogleich eine friſche Lauge in den Keſſel. 
(1 Pfd. Pottaſche und 30 Pfd. Kalk für 100 Pfd. Stroh) Nachs 
dem die Maſſe 3 Stunden gekocht hat, wiederholt man noch zweimal 
die naͤmliche Operation mit derſelben Lauge. Es kommen alſo 6 Lau— 
gen auf das Stroh. Nach dem vierten Kochen iſt das Stroh weich, 
die Faſern trennen ſich von einander und geben nach ihrer Zermah— 
lung einen gehoͤrigen Brei. 

Die Lauge hat die klebrige Materie des Strohes aufgeloͤſt und 
führt fie mit ſich, wodurch fie ſyrupsartig, dunkelbraun geworden und 
einen Bodenſatz liefert. Dieſer beſteht aus Strohtheilchen und den 
Subſtanzen, welche die Lauge und die harzige Materie bilden, als 
Pottaſche, Kalk, Kieſelerde und mehreren Salzen. Obſchon die 


* 
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Pottaſche bei den verſchiedenen Laugen in geringer Quantitaͤt zu ge⸗ 
ſetzt wird, ſo wirkt ſie doch merklich auf die klebrige Materie; wollte 
man keine Pottaſche anwenden, fo würde das Stroh nicht ganz ers 
weicht und man erhielt kein vollkommenes Produkt. 

Was die Knoten betrifft, ſo werden ſie auch in reinem Waſſer, 
aber während 12 Stunden gekocht, dann als Halbzeug, wie die Roͤhr⸗ 
chen, in die Lauge gebracht und ſechsmal hintereinander unter den 
naͤmlichen Umſtaͤnden, wie jene gekocht. Dann laſſen fie ſich verars 
beiten. Sie erfordern alſo beinahe noch einmal ſo viel Arbeit, als 
die Roͤhrchen. 

Das Roggenſtroh-Papier iſt gelblichbraun, hat eine außerordent— 
liche Staͤrke und kann in mancher Hinſicht mit dem Pergament vers 
glichen werden. Ungeleimt haͤlt es die Dinte beinahe ſo gut, wie 
ganz geleimtes Papier, beſonders wenn der Zeug wenig gewaſchen 
wurde, und die durch die Lauge aufgeloͤſte Materie groͤßtentheils in 
der Maſſe zuruͤckbleibt. Es iſt nicht fo biegſam als Weizenſtroh— 
Papier, iſt aber ſtaͤrker und zu Packpapier ganz beſonders geeignet. 

Weizenſtroh. Das Weizenſtroh iſt weicher, als das Roggen⸗ 
ſtroh. Es wird zuerſt während 3 Stunden in Waſſer gekocht, hiers 
auf in Halbzeug verwandelt und 3 Stunden in einer Lauge von 
2 Pfd. Pottaſche und 50 Pfd. Kalk auf 100 Pfd. Stroh gekocht. 
Die Lauge wird abgegoſſen und noch zweimal (1 Pfd. Pottaſche und 
30 Pfd. Kalk auf 100 Pfd. Stroh) erneuert. Dann iſt das Weis 
zenſtroh ebenfalls brauchbar. Die Gliedknoten werden wie die des 
Roggenſtrohes verarbeitet. Das Weizenſtroh zermahlt ſich leicht, es 
bildet einen ſehr magern Zeug, der auf der Form bald trocknet und 
ſchnell verarbeitet ſein will. Das Papier hat eine helle lebhaft gelbe 
Farbe, iſt nicht ſo ſtark, als Roggenſtroh-Papier, bricht aber nicht 
fo leicht, wenn man es biegt und hat auch einen, wiewohl ſchwaͤ⸗ 
chern natuͤrlichen Leim. 

Gerſtenſtroh. Das Gerſtenſtroh naͤhert ſich viel dem Wei— 
zenſtroh, obſchon es weicher und reicher an Blaͤttern iſt. Doch hat 
es das Eigene, daß feine Gliedknoten, wenn fie auch nicht fo zahl⸗ 
reich find, als bei dem andern Stroh, vielmehr den Erweichungs⸗ 
mitteln widerſtehen. Nachdem die Knoten in Waſſer gekocht und in 
Halbzeug verwandelt ſind, werden ſie mit 8 friſchen Laugen waͤhrend 
24 Stunden gekocht. Um die viele Muͤhe zu erſparen, kann man 
die Knoten, nach dem erſten Kochen in einen Faulkeller werfen und 
waͤhrend 4 Wochen maceriren laſſen, wie man fruͤher den Gebrauch 
für die Lumpen hatte. Die Roͤhrchen werden nach dreiſtuͤndigem 
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Kochen in reinem Waſſer in Halbzeug verwandelt, und noch einmal 
in 2 friſchen Laugen hintereinander gekocht. 

Die Maſſe von Gerſtenſtroh arbeitet ſich eben ſo leicht, als die 
von Weizenſtroh. Das Papier iſt etwas dunkler und hat ungefaͤhr 
die naͤmliche Staͤrke und den naͤmlichen Leim. Da es nur weniger 
Arbeit erfordert, ſo iſt es dem Weizenſtroh vorzuziehen, wenn man 
es uͤbrigens ſo billig haben kann. 

Haferſtroh. Die Materie, welche die Faſern des Haferſtrohes 
zuſammenhaͤlt, iſt nicht ſo reich an Bindungsſtoff, als bei dem an— 
dern Stroh, enthaͤlt weniger Salze, aber mehr Waſſer und befindet 
ſich darin in geringer Menge. Deswegen iſt dieſes Stroh das zar— 
teſte und erfordert weniger Arbeit, um weich genug zu werden. 

Nachdem es ſortirt, geſchnitten, gewannt, in Waſſer gekocht und 
in Halbzeug verwandelt iſt; wird es einmal waͤhrend 3 Stunden, in 
einer Lauge die aus 2 Pfund Pottaſche und 50 Pfund Kalk bereitet 
iſt, gekocht. Dann zerreibt es ſich unter den Fingern und hat die 
erforderliche Biegſamkeit. Dieſer Zeug verarbeitet ſich noch leichter, 
als der von dem andern Stroh, trocknet ſo ſchnell, daß er anſtatt 
auf dem Filz zu kleben, leicht an der Form hangen bleibt. Deswe— 
gen muß er mit kaltem Waſſer und ſchnell verarbeitet werden. Er 
giebt vorzuͤgliche Pappendeckel, welche biegſam ſind ohne zu brechen 
und eine gehoͤrige Staͤrke haben. 

Das Papier hat eine angenehme hellgelbe Farbe, iſt vielleicht 
nicht ſo ſtark als das fruͤher beſchriebene, dient aber gut zum Ein— 
packen und Schreiben und beſitzt eine natuͤrliche halbe Leimung. 

Da das Haferſtroh ſo wenig Arbeit erfordert, ſo iſt zu bedauern, 
daß man es nicht in großer Menge haben kann, indem es mei— 
ſtens zum Fuͤttern verbraucht wird. — Eben ſo iſt es auch mit 
dem Stroh von Huͤlſenfruͤchten; manche Art derſelben iſt auch be— 
ſonders zur Papierfabrikation geeignet, aber nicht in bedeutender Menge 
vorhanden. f 
b) Stroh von Hülſenfrüchten. 

Obſchon das Stroh von Huͤlſenfruͤchten, wenigſtens das der Erb» 
fen, Bohnen und Linſen, einige Aehnlichkeit mit dem Getreideſtroh 
hat, fo nähert es ſich doch mehr dem Hanfſtroh. Mit ihm hat es 
nicht nur die Faſern, und die klebrige Materie, ſondern auch noch 
das gemein, daß es Sproſſen giebt. Da es aber ſchwierig waͤre, 
die Faſern von den Sproſſen zu trennen, und dieſe letztern auch we— 
gen der Hoͤhlung des Halms nicht ſo betraͤchtlich ſind, fo kann man 
alles zuſammen laſſen und verarbeiten. Die Sproſſen bilden, wenn 
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fie gemahlen find, zwar keine Gewebe, doch tragen fie mit den Fa⸗ 
ſern gemiſcht zur Ausfuͤllung des Papiers bei und ſchaden ſeiner 
Staͤrke nur wenig. 

Die vorlaͤufigen Operationen, von welchen beim Getreideſtroh 
die Rede war, das Sortiren, Schneiden, Wannen ſind hier weder 
noͤthig noch anwendbar; man findet darunter wenig fremde Pflan— 
zen. Die Unregelmaͤßigkeit dieſer Gewaͤchſe laͤßt es zu, ſie wie Stroh 
in regelmaͤßige Stuͤcke zu zerſchneiden; auch ſind die Knoten beinahe 
nicht härter, als die Roͤhrchen und koͤnnen darunter bleiben. Das 
Stroh wird zuerſt in unregelmaͤßige Stuͤcke von 3 bis 8 Zoll gehackt, 
nachher durch einen gewöhnlichen Lumpenſchneider, oder eine Maſchine 
der Art zerriſſen. ö 

Erbſenſtroh. Dieſes Stroh ſcheint durch einige beſondere 

Eigenſchaften zur Papierfabrikation geeignet. Es hat an ſich etwas 
Klebriges, welches den Leim des Papiers vermehren koͤnnte, ſeine 
Gliedknoten ſind nicht ſo hart, ſeine Huͤlſen ſind zart, die Blaͤtter 
ſind es ganz beſonders und die Stengel haben wenig Holz. Um es 
gehoͤrig zu verbrauchen, muͤßte man die Gliedknoten, die Roͤhrchen, 
die Schoten und die Blaͤtter, jedes beſonders, verarbeiten. Da dieſes 
aber zu ſchwierig iſt und man ſelbſt die Stengel nicht einmal abſon— 
dern kann, ſo muß alles zuſammen verarbeitet werden, natuͤrlich mit 
der Gefahr viel von der feinen Maſſe zu verlieren, und kein fo voll 
kommenes Produkt zu erhalten. 

Obſchon die Huͤlſen und die Blaͤtter des Erbſenſtrohes weich 
ſind, ſo muß doch das Ganze wegen der Stengel, der Roͤhrchen und 
der Knoten, einer ziemlich langen Reihe von Manipulationen unters 
worfen werden, um zur Papierfabrikation brauchbar zu ſein. Nach— 
dem alles zerſchnitten, waͤhrend 3 Stunden in reinem Waſſer ge— 
kocht, und zu Halbzeug umgearbeitet worden iſt, wird es in eine 
Lauge gebracht, wo fuͤr 100 Pfund Stroh 2 Pfund Pottaſche und 
60 Pfund Kalk genommen werden. Die Lauge wird nach dreiſtuͤn— 
digem Kochen abgegoſſen und noch zweimal, und zwar mit 1 Pfund 
Pottaſche und 50 Pfund Kalk erneuert. Der ſtaͤrkere Zuſatz von 
Kalk hat zum Zweck die Stengel fo zu erweichen, daß fie im Hollaͤn— 
der ganz fein zerrieben und mit dem Waſchwaſſer groͤßtentheils aus; 
geſchwemmt werden. Deßhalb muß man auch das Stroh von Erb— 
ſen, Bohnen und Linſen laͤnger waſchen, als das andere Stroh. 

Das Erbſenſtroh zermahlt ſich leicht, arbeitet ſich gut auf der 
Form, trocknet ſchnell ein und giebt ein rothgelbes Papier von ziem: 
lich angenehmen Ausſehen. 


* 
Ueber die Fabrikation des Strohpapiers. 267 


Wenn es nicht in einer zu ſtarken Lauge gekocht iſt, ſo bemerkt 
man, wenn man es durch das Licht betrachtet in ſeinem Gewebe ei— 
nen Theil von den nicht zerriebenen Stengeln. Es ſieht nur dann 
gleichfoͤrmig aus, wenn das Stroh gehörig gekocht wurde, rein zer— 
mahlen und gut ausgewaſchen. Für Packpapier iſt dies freilich nicht 
noͤthig / kann aber bei weißem Papier nicht unterlaſſen werden. Das 
Papier von Erbſenſtroh iſt übrigens feſt, bricht nicht, wenn man es 
zuſammenfaltet, und iſt als Packpapier recht brauchbar. 

Bohnenſtroh. Das Stroh der welſchen Bohnen giebt ein 
hellbraunes Papier, von geringer Feſtigkeit; durch einen Zuſatz von 
Lumpen erlangt es hinreichende Staͤrke um zu Packpapier zu dienen. 
Dieſes Stroh enthaͤlt mehr Stengel, als das Erbſenſtroh, es braucht 
darum eine Lauge mehr, muß feiner gemahlen werden, und verarbei— 
tet ſich nicht ſo leicht. Bei ihm iſt der beſondere Umſtand, daß das 
Waſſer, in welchem man es kocht, ſtatt wie bei jenem andern Stroh 
gelblichroth zu ſein, ins Graue faͤllt. Durch Alkalien bekommt es 
die braune Farbe. Die graue Farbe kommt daher, daß die oberſte 
Haut des Bohnenſtrohes ſchwarz wird, wenn es eine Zeitlang ge⸗ 
legen hat, und die inneren Theile weiß bleiben. Das Bohnenſtroh iſt 
leicht zu bleichen, und verdient in dieſer Hinſicht beachtet zu werden. 

Linſenſtroh. Das Linſenſtroh naͤhert ſich ſehr dem Erbſen— 
ſtroh; ſeine Faſern haben die naͤmliche Geſtalt und beinahe die naͤm— 
liche Farbe, ſie bilden auch einen magern Zeug. Es hat aber mehr 
holzige Theile und kann deßwegen, obſchon wie Erbſenſtroh verarbei— 
tet, doch fuͤr ſich kein Papier geben. Miſcht man es aber mit eben 
ſo viel Zeug von Lumpen, ſo giebt es ein rothgelbes, ziemlich ſtarkes 
Packpapier. 

Maisſtroh. Weit feſter und von einer ganz beſondern Bes 
ſchaffenheit find die Blätter des Mais. Nachdem man ſie geſchnit— 
ten, in Waſſer gekocht und in Halbzeug umgearbeitet hat, werden ſie 
mit 40 Pfund Kalk und 1 Pfund Pottaſche gelaugt. Dieſes iſt Hins 
reichend um die harzigen Theile zu zerſtoͤren, das Zeug mahlt ſich 
etwas ſchwieriger, arbeitet ſich nicht fo leicht auf der Form und zieht 
ſich während des Trocknens ſehr zuſammen, giebt aber ein feſtes Pa— 
pier, welches viel Aehnlichkeit mit dem Pergament- oder Lederpapier, 
und faſt die naͤmliche Staͤrke beſitzt. Seine Farbe iſt ſchmutziggelb. 
Es iſt reicher an natuͤrlichem Leim, als das andere Schreibpapier 
und bleibt, auch wenn es geglaͤttet wird, rauh beim Schreiben. Beim 
Reiben bricht es. Zu Packpapier und Pappendeckel waͤre dieſes Stroh 
das vorzuͤglichſte, wenn man es recht in Menge haben koͤnnte. 
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Wir haben nun geſehen, daß eine jede Art von Stroh, beſon— 
ders verarbeitet, in ihrem natuͤrlichen Zuſtande durch einfache, leichte 
und wohlfeile Art zur Papierfabrikation brauchbar wird. Es zeigte 
ſich, daß Roggenſtroh wegen feiner Menge und Beſchaffenheit vorzu⸗ 
ziehen, und daß Stroh von Weizen Gerſte oder Hafer zwar weniger 
Arbeit erfordern, aber kein feſtes Produkt geben. Erbſenſtroh iſt brauch» 
bar zu Packpapier, Bohnenſtroh laͤßt ſich gut bleichen; vom Linſen— 
ſtroh iſt wenig zu hoffen. Maisſtroh ließe ſich mit vielem Vortheil 
verarbeiten, wenn es leichter zu haben waͤre. Es bleibt nun die 
Frage uͤbrig: wie man die verſchiedenen Arten Stroh bleichen koͤnne, 
um ſie ſo gut wie Lumpen zu feinem Papier anzuwenden. Vorher 
wollen wir aber noch einige allgemeine Bemerkungen uͤber die Fabri— 
kation des Strohpapiers uͤberhaupt mittheilen. Je nachdem das 
Strohpapier im Hollaͤnder gemahlen, oder im Hammerſtock geſtampft 
wird, zeigt ſich ein auffallender Unterſchied im Papier. Wenn es 
nämlich im Hammerſtock, wo es 8 bis 10 Stunden gehen muß, ges 
waſchen und zerrieben wird, fo hat das Papier ein oͤliges Anſehen, 
iſt durchſichtig, gleichfoͤrmig, frei von Knoten und ungeriebenem Zeug, 
klingender und ſtaͤrker. Wird es aber im Hollaͤnder gemahlen, ſo braucht 
es zwar 2 Stunden, das Papier hat das oͤlige und durchſichtige An— 
ſehen nicht, es hat aber nicht die naͤmliche Staͤrke, bricht eher und 
zeigt ein ungleiches Gewebe. Die Urſache dieſer Erſcheinung laͤßt ſich 
leicht einſehen. Im Hammerſtock wird das Stroh zerquetſcht und 
nicht zerſchnitten, daher bleiben feine Faſern länger. 

Dieſe laͤngern Faſern vereinigen ſich leicht und bilden darum ein 
kernhaftes Papier. Durch das lange Zerreiben verſchwinden alle Kno— 
ten und die in den Pflanzen enthaltene oͤlige Materie wird auch 
dadurch frei. Im Holländer wird dagegen das Stroh mehr zu kur⸗ 
zen und koͤrnigen Faſern zerſchnitten. Dieſe ſchlingen ſich nicht ſo 
durch einander, ſetzen ſich vielmehr uͤber einander und geben darum 
kein ſo feſtes und gleichfoͤrmiges Fabrikat. Da nun das Packpapier 
ſtark und feſt fein muß, und ein oͤliges Anſehen ihm nicht ſcha⸗ 
det, fo muß man dafuͤr den Hammerſtock gebrauchen, für weißes 
Papier iſt aber das oͤlige Anſehen ſchaͤblich, darum kann fuͤr ſolches 
nur der Hollaͤnder angewendet werden. Miſcht man aber mehr oder 
weniger Lumpen mit dem Stroh, ſo iſt es einerlei, wo man daſſelbe 
mahlt. Geſchieht es im Hollaͤnder, fo erhält es doch ſeine gehoͤrige 
Staͤrke; geſchieht es in der Stampfmuͤhle, fo verliert ſich das dͤlige 
Anſehen. Auch iſt es in keinem Fall und bei keinem Stroh ſchaͤd⸗ 
lich, wenn man ihm Lumpen beimiſcht. Der Fabrikant muß dieſes 
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nach ſeinen Umſtaͤnden ermeſſen. So iſt es auch mit dem Kochen in 
Waſſer und in heißen Laugen. Dieſes iſt nicht noͤthig und laͤßt ſich 
durch ein mehr oder weniger langes Eintauchen in Waſſer und Lauge 
erſetzen. In dieſem Fall legt man das Stroh waͤhrend 14 Tagen in 
Waſſer, verwandelt es in Halbzeug und wirft es dann in die Lauge. 
Hier bleibt es 3 bis 8 Wochen, je nach dem es hart iſt. Die Lauge 
wird alle 8 Tage erneuert und jeden Tag durch einander geruͤhrt. 
Steht aber das Brennmaterial nicht zu hoch, und erlauben es die 
Umſtaͤnde, ſo iſt es immer beſſer das Stroh durch Kochen zu be— 
handeln. Dieſes koſtet nicht ſo viel Arbeit und erfordert weniger 
Zeit. Der Zeug wird mehr zart und verurſacht weniger Verluſt. 
Der Verluſt haͤngt ſehr davon ab, wie der Zeug gewaſchen wird; 
aber auch hier kann man, wie wir bald ſehen weer! die Sache ſo 
einrichten, daß er doch nur unbedeutend iſt. 
(Schluß im naͤchſten Heft.) 


XLVIII. 


Dyer's Pulver zum Klären von Flüſſigkeiten 


beſteht aus fünf Ingredienzien: Eiweiß, Blut, Knochen, Thon, Thier— 
kohle. Die drei letzteren Beſtandtheile werden fein gepulvert, die beiden erſten 
in verſchloſſenen, jedoch mit einer Ableitungsröhre für die Dämpfe verſehenen 
Gefäßen bei einer Wärme von 34 — 350 R. völlig ausgetrocknet und dann 
gepulvert. Man kann nun entweder bloß 3 Th. Eiweiß und 2 Th. Blut, 
oder 3 Th. Blut 1 Th. Knochenpulver und 1 Th. Thon, oder 2 Th. Blut 
1 Th. Knochenpulver und 1 Th. Thierkohle mengen, oder alle fünf Ingre— 
dienzien in verſchiedenen Verhältniſſen zuſammenmiſchen und ſich ſo nach Be— 
dürfniß ein Pulver bereiten, von dem man dann die erforderliche Menge mit 
Waſſer anrührt und unter die zu klärende Flüſſigkeit (Wein, Bier, Brannt⸗ 
wein u. ſ. w) miſcht. Das Weſentliche iſt alſo allein die Anwendung von 
Eiweiß und Blut in Geſtalt eines trockenen Pulvers. Iſt aber die Trock— 
nung, nicht ſorgfältig ausgeführt, fo iſt wenig Wirkung von dieſer Anwen— 
dungsart zu hoffen, die daher kaum allgemein zu empfehlen iſt. (Aus Rep. 
of pat. Iny. Ian. 1837 p. 364 — 366 im P. C. B. 1836. S. 1108). 


XLIX. 


Mittel zur Verhütung des Anſatzes einer ſtein⸗ 
artigen Rinde in den Dampfkeſſeln. 


Wenn bei fortwaͤhrendem Gebrauch der Dampfkeſſel, durch den 
Gehalt des Waſſers an erdigen Beſtandtheilen, ſich in denſelben eine 
ſteinartige Rinde anlegt und immer mehr an Staͤrke zunimmt, ſo 
wird dadurch die Waͤrme gehindert hindurch zu gehen und demnach 
der Nutzeffekt des Brennmaterials verringert. Gleichzeitig erhoͤht ſich 
die Temperatur der Keſſelflaͤche und wird theils mechaniſch, theils 
chemiſch zu ihrem’ Nachteheile verändert und ihrem fruͤhen Ruin ent⸗ 
gegengefuͤhrt. Die ſo oft Statt gefundenen Exploſionen ruͤhren 
wahrſcheinlich daher, daß, indem die Metall flaͤche im rothgluͤhenden 
Zuſtande ſich befand, ſich ploͤtzlich die ſteinartige Rinde loͤſte ; und 
nun mit dem Waſſer in Berührung kommend eine ſolche Maſſe von 
Daͤmpfen entwickelte, welche eine Zerreißung des Keſſels zur Folge 
hatten. Er 
Man wußte lange Zeit dieſem Uebelſtand nicht vorzubeugen und 
begnuͤgte ſich damit, das Waſſer vor dem Ablaſſen nur fo weit ab⸗ 
kuͤhlen zu laſſen, daß ein Arbeiter ohne Beſchwerde hineinſteigen und 
die Rinde mit Meißel und Hammer loͤſen konnte. Jedoch in den 
engen Roͤhrenkeſſeln war auch dieſe Arbeit nicht einmal moͤglich und 
man ſuchte dieſelben durch Auskratzen, ſo gut es ging, zu reinigen. 
Man begreift leicht wie auf dieſe Weiſe die Keſſel litten, einer bal⸗ 
digen Zerſtoͤrung entgegen eilten, und wie viele Stoͤrungen und 
Verluſt, an Zeit und Brennmaterial dadurch herbeigefuͤhrt werden 
mußten. i 

Die Entdeckung, vermittelſt Einbringen von Kartoffeln, diefe In⸗ 
kruſtationen ziemlich zu vermeiden, war daher ſehr wichtig. 

Spaͤter wandte man noch andere Subſtanzen an, als: Kleie, 
Spuͤlicht, Kohlenpulver u. dgl., — die erſten beiden verurſachten aber 
oͤfters den Nachtheil das Waſſers ſchleimig und demnach zu Steigen 
und in Schaum aufzugehen, geneigt zu machen. Aus dieſem Grunde 
mußte man da, wo das ſehr viel Kalk enthaltende Waſſer die Zugabe 
einer großen Quantitaͤt erforderte / davon abgehen, ſo wie der Ge— 
brauch der Kartoffeln bei den Dampfbooten, theils wegen der Koſten, 
theils anderer Unbequemlichkeiten wegen, aufgegeben werden mußte. Bei 
den Dampfbooten, welche auf der See fuhren, mußte das Waſſer oͤfter 
und zwar lange vor dem Zeitpunkte, wo die darin enthaltenen Salze 
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eine geſaͤttigte Aufloͤſung bildeten, abgelaſſen und dafuͤr neues einge— 
nommen werden, und hier ſchien es recht an ſeinem Platze das von 
Chaix entdeckte Mittel in Anwendung zu bringen. Ueber den voll— 
kommenen Erfolg liegen authentiſche Urkunden vor, unter andern der 
in dieſer Hinſicht von dem Direktor der Schiffswerfte in Toulon, 
Bonnard, abgeſtattete Bericht; ſodann jener der durch den See— 
Praͤfekten, Jurien Lagravière ernannten Kommiſſion beſtehend 
aus: Sarlat Corvetten-Capitain und Commandant der Coreſpon— 
denz mit Afrika; Campaignac, Marine-Ingenieur; Duͤtertre, 
Commandant des Phare; Roy, Fregatten-Lieutenant; Aubert, Chef 
der Hafen-Arbeits⸗Werkſtaͤtte; Torelle, zweiter Werkſtaͤttemeiſter; 
und endlich die in dieſer Hinſicht erlaſſenen Schreiben des Miniſters 
der Marine, Vize-Admiral Roſamel. ' 

Es wurden nun auch noch Verſuche mit Waſſer aus verſchiede— 
nen Brunnen, unter andern in der Werkſtaͤtte des Mechanikus Cave 
in Paris, gemacht. Das Waſſer des Brunnens von Cave, ſo wie 
jenes der Pariſer Brunnen im Allgemeinen enthaͤlt eine große Menge 
von ſchwefelſaurem und kohlenſaurem Kalk, jenem der Brunnen von 
Berlin und deſſen Umgebung aͤhnlich. Ohnerachtet daß man das ver— 
dichtete Waſſer wieder zur Speiſung der Keſſel benutzte, mußte dennoch 
die Reinigung alle acht Tage vorgenommen werden. Dieſe Reinigung, 
welche fuͤr die Arbeiter ſehr muͤhſam war, erforderte im guͤnſtigen 
Falle dennoch 4 bis 5 Stunden, oft aber auch 2 bis 3 Tage. Der 
Keſſel gehört zu einer Dampfmaſchine von zehn Pferdekraͤften. 

Man zertheilte nun zwanzig Kilogrammen Thon in 
Waſſer, und ſetzte dieſe Miſchung dem Waſſer des neu gereinigten 
Keſſels zu, Nach Verlauf von einem Gange von acht Tagen wurde 
der Inhalt abgelaſſen, und der Keſſel hatte nicht nur keinen neuen 
Stein angeſetzt, ſondern von den bei der Reinigung ſitzen gebliebenen 
Kruſten hatte ſich der größte Theil abgeloͤſt und konnte durch Aus— 
ſpuͤlen entfernt werden. 

Man ließ nun die Maſchine ohne den Keſſel zu reinigen auf 
dieſe Weiſe waͤhrend 14 Tagen arbeiten, aber auch nach dieſer Zeit 
wurde derſelbe rein und frei von Stein gefunden. 

Es wurde nun ein aͤlterer, ſchon laͤnger gebrauchter Keſſel zum 
Verſuch genommen, aber auch hier zeigte ſich die Wirkſamkeit des 
Thons bewaͤhrt, indem ſich auch in dieſem die aͤltern Kruſten ge— 
loͤſt hatten, und derſelbe rein erſchien, und durch Ausſpuͤlen gereinigt 
werden konnte. 

18 
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Dieſe Erfindung iſt fuͤr die Beſitzer von Dampfmaſch inen und 
Dampfapparaten von der groͤßten Wichtigkeit, indem nicht allein Zeit 
und Brennmaterial erſpart, ſondern auch die Sicherheit der Umge⸗ 
bung und die laͤngere Dauer der Apparate dadurch herbeigeführt wird. 
Daß dieſe Vortheile hundertfach die Ausgabe fuͤr einen beinahe werth⸗ 
loſen Körper aufwiegen, bedarf wohl kaum der Erwaͤhnug. (B. z. a. 
O. 1837. S. 73). 


L. 


Vervollkommnete Treppengeländer. 

Herr Féron in Paris, rue de Clichy Nr. 29, verfertigt gegenwärtig 
Treppengeländer, welche nicht bloß außerordentlich zur Zierde des Inneren der 
Wohngebäude beitragen, ſondern die man unter die wirklichen Kunſtwerke 
rechnen kann. Er verziert nämlich die Läufer, an denen man ſich mit den 
Händen feſtzuhalten pflegt, mit den ſchönſten moſaikartigen Inkruſtationen, 
welche bis auf 3 Linien Tiefe eindringen und welche ſämmtlichen Umriſſen 
der Zeichnungen mit bewundernswerther Genauigkeit folgen. Die zu den 
Geländern verwendeten Güſſe beſitzen den höchſten Grad der Vollendung, 
und die an ihnen vorkommenden Canellirungen haben ſämmtlich einen abge— 
rundeten Grund, damit man ſie leichter mit der Bürſte reinigen kann. Alle 
die einzelnen Theile find nach einem eigenthümlichen von Herrn Fo ron ers 
fundenen Verfahren ſo feſt und ſo innig mit einander verbunden, daß das 
Ganze eine große Dauerhaftigkeit verſpricht. Derſelbe Erfinder hatte die 
glückliche Idee, ſeine Inkruſtationen auch auf die Parquetboden der Zimmer 
anzuwenden, und auf dieſe Weiſe mit verſchieden gefärbtem Holze Boden zu 
erzeugen, die den ſchönſten aus Marmor, Stuckarbeit oder Erdharz erzeugten 
Moſaikboden nicht nachſtehen. Die einzelnen Stücke, welche zu dieſer Art 
von Moſaik dienen ſollen, werden mit verſchiedenen Maſchinen ausgefihnitten. 
(D. J. 63. B. S. 398). 


LI. 


Zuckerfabrikation aus Kürbiſſen. 

Es iſt wohl nicht allgemein bekannt, daß ein Herr Hoffmann in Wien 
bereits ſeit drei Jahren eine patentirte Kürbis- Zuckerfabrik unterhält. 
Er fordert für die Mittheilung ſeines Geheimniſſes, im Umfang der ganzen 
preußiſchen Monarchie gültig, 12000 Thaler, und ſteht auch bereits mit ei⸗ 
nigen Speculanten in Schleſien in Unterhandlung, ſo daß vielleicht ſchon im 
künftigen Jahre ein Verſuch mit dieſer neuen Induſtrie daſelbſt gemacht wer’ 
den dürfte. (Bl. f. H. u. In. 1837. S. 479). 
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LI. 


Erprobte und bewährte Erfindung in der 
Nunkelrübenzucker⸗ Fabrikation. 


(Mit Abbildungen). 


Herr Fabriken-Commiſſions-Rath Dorn, von dem Gefichte: 
punkte ausgehend, daß die Fabrikation von Rohzucker aus Runkel⸗ 
ruͤben beſonders dadurch an Wichtigkeit fuͤr den Staat gewinnen 
wuͤrde, wenn ſie auch fuͤr den Beſitzer minder großer Guͤter mit 
Vortheil ausfuͤhrbar zu machen waͤre, hat ſich bei ſeinen Verſuchen 
uͤber den in Rede ſtehenden Gegenſtand bemuͤhet, die Reibmaſchinen 
durch eine Scheibe oder einen Kohlhobel, die theuren Preſſen aber 
durch einen Macerations-Apparat zu erſetzen, und iſt fo gluͤcklich ge— 
weſen, dadurch den Saft aus den Ruͤben von der naͤmlichen Staͤrke 
als durch Preſſen zu gewinnen. Dieſes guͤnſtige Reſultat motivirt 
hinreichend die auf Taf. IV. Fig. 5 « und 5 8, Fig. 6. 7 und 8 
gegebenen Abbildungen, welche der Herr Erfinder mit bekannter Un— 
eigennuͤtzigkeit hier mitzutheilen und näher zu beſchreiben die Erlaub— 
niß gegeben hat. 

Der Macerations-Apparat beſtehet aus vier, durch kupferne 
Roͤhren untereinander communicirende, mit kupfernen Einſaͤtzen ver— 
ſehenen Faͤſſern, die mit einem eiſernen Cylinder, unter welchem ſich 
die Seuerung befindet, in Verbindung ſtehen. 

Fig. 5 a ſtellt den Laͤngendurchſchnitt des eiſernen Solide, 
unter welchem das Feuer hin- und wieder zuruͤckgehet und Fig. 5. g, 
den Queerdurchſchnitt deſſelben dar. 

Fig. 6. iſt der Queerdurchſchnitt eines der vier Macerationsge⸗ 
faͤße; a a a bezeichnet das hoͤlzerne Gefäß, b ſtellt den Einſatz aus 
Kupferblech vor, der bei ee feſtgenagelt, und mit einem durch einen 
Hahn verſchließbaren Abflußrohre did verſehen iſt. Zwiſchen dem 
kupfernen Einſatz und dem hoͤlzernen Gefaͤße befindet ſich ein leerer 
Raum ee, welcher durch den Trichter k mit Waſſer gefuͤllt werden 
kann; um der Luft einen Ausweg zu erschaffen, ſind alle Faͤſſer mit 
kleinen Roͤhren verſehen. 

Fig. 7. iſt die Seitenanſicht. f 

Fig. 8. der Grundriß des Macerations⸗ e 

Soll der Apparat in Betrieb geſetzt werden, ſo wird die Oeff— 
nung des Abflußrohres im Boden des kupfernen Einſatzes bei di mit 

; 18* 
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einem kleinen Siebe belegt, der Einſatz alsdann bis zur Oeffnung 
des Rohres g in Fig. 6. mit den mittelſt des Kohlhobels oder der 
Scheibe zerſchnittnen Ruͤben gefuͤllt, ein durchloͤcherter hoͤlzerner Deckel 
darauf gelegt, und der ganze Apparat hierauf durch den Trichter f 
mit Waſſer gefüllt, worauf man das Feuer unter dem Cylinder anzüns 
det, waͤhrend alle Haͤhne mit Ausnahme von ; verſchloſſen find; 
durch ihn und das Rohr r begiebt ſich naͤmlich das Waſſer in dem 
Maaße als es erwaͤrmt wird aus dem Cylinder in den Zwiſchen— 
raum ee, während das kalte Waſſer aus dieſem wiederum durch das 
Rohr s in den Cylinder zuruͤckfließt, wodurch es gelingt, das Waſſer 
in dem Macerations-Apparat nach und nach bis zum Sieden zu er— 
hitzen. Inzwiſchen hat man die Ruͤben in dem 1. Macerationsgefaͤße 
mit ſo viel heißem Waſſer, welches in einem beſondern Keſſel erhitzt 
worden, uͤbergoſſen, daß ſie davon bedeckt ſind, worauf man das 
2. Macerationsgefaͤß, deſſen Hahn y ebenfalls allein geoͤffnet iſt, 
auf naͤmliche Weiſe mit Ruͤben beſchickt. Iſt dieſes geſchehen, ſo 
werden die Ruͤben im erſten Macerationsgefaͤße mit mehr warmem 
Waſſer uͤbergoſſen, wodurch der in demſelben, durch Extraktion der 
Ruͤben gewonnene Saft aus demſelben in das 2. Macerationsgefaͤß 
auf die friſchen Ruͤben durch den Hahn q gelangt; wird, nachdem 
das 3. Macerationsgefaͤße auf angefuͤhrte Weiſe mit Ruͤben beſchickt 
worden, auf das erſte noch mehr Waſſer gebracht, ſo wird dadurch 
der Saft aus dem 2. Macerationsgefaͤße in das 3. getrieben, und 
auf naͤmliche Weiſe aus dem 3. in das 4. befoͤrdert; ehe jedoch 
der Saft in das 4. Macerationsgefaͤß gelangt, find die Nüben in 
dem erſten voͤllig entzuckert, wie man ſich durch Ablaſſen einer Por; 
tion Fluͤſſigkeit aus dem Hahn q überzeugen kann. In dieſem Fall 
laͤßt man das heiße Waſſer ausdem 1. Macerationsgefaͤße, nachdem 
der Hahn 9 geſchloſſen, in das 2. treten, wodurch das 4. alsdann 
ebenfalls gefuͤllt wird; die Ruͤben aus dem erſten Macerationsgefaͤße 
werden aber herausgenommen, friſche an ihre Stelle gebracht, Waſſer 
darauf gegoſſen, im Uebrigen verfahren wie erwaͤhnt, und der ganze 
Apparat auf ſolche Weiſe ununterbrochen im Gange erhalten. 

Die Behandlung des Saftes iſt die allgemein bekannte. 

Die vorſtehende, praftifc bewährte Erfindung erinnert an 
den, von dem ruͤhmlichſt bekannten Herr v. Pelletan erfundenen 
Lévigateur, welcher drei hydrauliſche Preſſen erſetzt, täglich 50,000 
Ruͤben verarbeitet und nur einen einzigen Arbeiter zur Bedienung er— 
fordert. Der Zucker wird dadurch lediglich unter Anwendung von 
kaltem Waſſer aus den Nüben extrahirt, deren Mark geſchmack⸗ und 
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farblos, wie Papierzeug ausſehend, übrig bleibt, wozu man es bes 
kanntlich in neuerer Zeit auch verwendet hat. Der Zuckerſaft iſt 
allerdings um den Eten Theil verduͤnnter, dagegen viel weniger ſchlei— 
mig, als der durch Auspreſſen erhaltene. Die Maſchine ſelbſt iſt 
hoͤchſt einfach, keine Saͤcke und Geflechte kommen dabei vor, wodurch 
alle Urſach zur Gaͤhrung gehoben iſt. Seit dem Beginn der letzten 
Campagne arbeitet ein ſolcher Apparat in der Fabrik der Herrn Eos 
lette in Seclin bei Lille, auch zu Monteſſon bei Paris. 


' 


LIII. 
Wohlfeile und leichte Verſtählung der 
Pflugeiſen. 8 

»Man verdankt Herrn Duſſant le Breton ein Verfahren zur Verſtäh— 
lung der Pflugeiſen, welches die Landwirthe ſehr intereffiren muß, da ihnen 
die Unterhaltung der Ackerwerkzeuge fortwährend beträchtliche Koſten verurſacht. 
Man weiß, daß zooz vom Eiſen verſchluckter Kohlenſtoff hinreicht, um daſſelbe 
in Stahl zu verwandeln. Das Verfahren des Herrn D. beſteht darin, das 
Pflugeiſen einige Kohlentheilchen durch Reiben beſtreichen) deffelben mit Guß— 
eiſen verſchlucken zu laſſen. Zu dem Ende erhitzt man irgend ein Stück Guß— 
eiſen bis zur Weißhitze und beſtreicht damit ſorgfältig das Pflugeiſen, welches 
zuvor bis zum Rothglühen erhitzt iſt; hierauf härtet man es wie gewöhnlich. 
Einige auf dieſe Weiſe verſtählte Stücke ſind ſo hart geworden, daß ſie der 
Feile wiederſtanden. (M. W. 1837. S. 204). 


LIV. 
Patentirte Sehuldinte, Schulpapier und 
Dintenpulver. 

Nach A. Voget (Rhein. Prov. Bl. Bd. 4. Heft 10 S. 96.) bereitet 
man dieſe Schuldinte aus einer Miſchung von fein gepulvertem Stärkemehl 
und gebrannter Schwärze (Kienruß) in kochendem Waſſer. Betreffend das 
f. g. Schulpapier, fo ſcheint die größere Feſtigkeit deſſelben in einem vermehr— 
ten Leimzuſatz bei der Bereitung zu liegen. Jedes Schulpapierheft beſteht 
aus zwei Quartbogen Papier, mit blauem Umſchlage geheftet und koſtet 
1 Sgr. 6 pf.; 2 Loth Schuldintenpulver koſten ebenfalls 1 Sgr. 6 pf. — 
Da die Anwendung der auslöſchbaren ſ. g. Schuldinte auf jedem Papiere 
ſtattfinden kann, fo wird Vorſicht gegen dadurch mögliche Fälſchungen, Be: 
trügereien ꝛc. bei Dokumenten, Obligationen, Zeugniſſen, Quittungen, Schuld: 
ſcheinen, Päſſen, Wanderbüchern ꝛc. nöthig. (M. W. 1837. S. 220). 
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Endes 
Ueber Anfertigung der Metallſpiegel.) 


Das Metall, aus dem die Spiegel verfertigt werden, iſt eine 
Compoſition aus Kupfer, feinem Zinn und Arſenik in folgendem Ge— 
wichtsverhaͤltniß: Kupfer 32, Zinn von 15 bis 16, Arſenik 13. ) 
Die Eigenſchaften dieſer Compoſition find große Härte, Sproͤdig⸗ 
keit, weiße Faͤrbung und große Empfaͤnglichkeit fuͤr Politur, deren 
ſaͤmmtliches maximum auf der Genauigkeit des Verhaͤltniſſes des 
Kupfers zum Zinn beruhen. Verſchiedne Qualitaͤten des Kupfers, 
bedingen auch verſchiedne Quantitaͤten des zuzuſetzenden Zinns, um 
das maximum der Vollkommenheit zu bewirken, daher bei 32 Thei— 
len Kupfer das Zinn zwiſchen 15 und 16 wechſeln muß. Iſt das 
Kupfer rein und gut, ſo kann man gewiß ſein, ein gutes Metall zu 
erhalten, wenn man 15% Zinn nimmt, und das gehörige Maaß Ar⸗ 
ſenik hinzuthut. Doch wird man nach wenigen Verſuchen finden, 
daß es beſſer iſt, das Metall ſelbſt waͤhrend der Miſchung zu pro: 
biren. ) Alte kupferne Schiffsnaͤgel find am beſten zum Schmelzen 
geeignet. 3) Die gehörige Quantitaͤt Kupfer muß zuerſt in den 
Schmelztiegel gethan und zum vollkommenen Fluß gebracht wer— 
den. Das Zinn wird in einem andern Tiegel geſchmolzen, das Kupfer 
hierauf aus dem Ofen genommen, das Zinn hineingegoſſen und die Maſſe 
mit einem reinen Eiſen oder trocknem Holze (dab Beſte iſt am Be⸗ 
ſten) umgeruͤhrt. Da die Miſchung bei einer geringern Hitze als die— 
jenige iſt, welche zum Schmelzen des Kupfers allein noͤthig, fluͤßig 
bleibt, ſo wird ſie mithin, auch nachdem ſie aus dem Ofen genom— 
men worden und umgeruͤhrt iſt, noch fluͤſſig genug ſein, um in die 
Formen gegoſſen werden und gute Metalle liefern zu koͤnnen. Doch 
duͤrfte es fuͤr die Dichtigkeit der Compoſition und Verhuͤtung der 
Poroſitaͤt beſſer ſein, die Maſſe vor dem Guſſe zum Zweitenmale zu 
ſchmelzen, und nach der Miſchung ſobald das Zuſammengießen und 
Umruͤhren erfolgt iſt, durch einen Beſen in ein weites Gefaͤß mit 
Waſſer zu gießen, worin ſich das Metall abſchreckt und granulirt. 
Hierdurch verhuͤtet man, daß kein Zinntheilchen bei der groͤßern vom 
Kupfer ihm mitgetheilten, Hitze, verkalkt. (Bei der erſten Schmel— 
zung kann man um ein Weniges mehr Zinn nehmen, als das ange— 
gebene Verhaͤltniß erfordert). *) Iſt nun die Miſchung, nach aber 


— — 


) Bemerkungen zu dieſer Abhandlung befinden ſich am Schluß derſelben, 
nach Reihefolge der Zahlen. M. 
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maliger Schmelzung, zum Guß bereit, ſo nehme man mit einer Schöpf: 
kelle eine kleine Probe heraus und kuͤhle ſie ploͤtzlich in Waſſer ab. 
Das Metall wird dadurch gaͤnzlich gebroͤckelt, oder doch wenigſtens 
leicht zwiſchen den Fingern zu zerbrechen fein. >). Iſt der Bruch 
ſehr weiß und glaͤnzend, gleich Queckſilber, fo füge man den Arſenik 
hinzu, und ruͤhre ihn tuͤchtig ein, bis die weißen Daͤmpfe gaͤnzlich 
verſchwunden ſind. 

Das Gemiſch kann indeſſen wahrſcheinlich einen kleinen Zinn— 
zuſatz vertragen, weshalb man kleine abgewogene Quantitaͤten zur 
Hand haben muß, um wenn es noͤthig ſein ſollte, das Verhaͤltniß 
des Zinns von 15, zehntelweiſe bis zu 16 erhoͤhen zu koͤnnen. Ganz 
kleine Theilchen werden einen ſichtlichen Unterſchied im Bruch erzeu— 
gen, und es duͤrfte vielleicht gut fein, eine Doſis, die das angenom⸗ 
mene Maas des Glanzes eigentlich uͤberſchreitet, hinzuzufuͤgen, um 
eine noch feſtere Textur der Compoſition zu erhalten.“) Wenige 
Uebung wird den Arbeiter in den Stand ſetzen, ſich durch den Bruch 
ziemlich genau über die erforderliche Menge Zinn zu belehren. Vom 
Kupfer darf aber nie zu viel vorhanden ſein, weil ſonſt das Metall 
leicht ſeinen Glanz verliert. Zu viel Zinn macht dagegen wiederum 
den Bruch matt und koͤrnig, und das Metall iſt zaͤhe und ſchwer zu 
bearbeiten. Ob der Arſenik-Zuſatz durchaus weſentlich ſei, koͤnnte 
man bezweifeln: wie es ſcheint macht er das Metall blos weißer, 
was aber eine hinzugefuͤgte kleine Quantitaͤt Zinn wohl auch bewir⸗ 
ken dürfte. ?) 

Der Bau des Ofens ift nach einem von M. Knight erfun⸗ 
denen Plane, der ſich in Henry's Chemie, II. Ausgabe Vol. I. p. 680 
befindet, einzurichten; doch iſt die dort angegebene Größe von 9 OZoll 
im Lichten, etwas zu klein, um mit Bequemlichkeit Metall zu einem 
gzoͤlligen Spiegel zu ſchmelzen. Die Conſtruction iſt nehmlich der 
Art, um die Arſenikdaͤmpfe ohne Nachtheil fuͤr die Geſundheit ent— 
weichen zu laſſen.“) — Wie die Form im Sande zu bereiten iſt, 
ſoll naͤchſtens mitgetheilt werden. Mech. Mag. No. 697. 


Bemerkungen. 


1) Bereits im Jahre 1787 hat John Edwards im Nautical 
Almanac uͤber die beſte Compoſition des Metalls zu Spiegel— 
telescopen u. ſ. w. eine Abhandlung bekannt gemacht, welche in 
Tralles phyſicaliſchem Taſchenbuch pag. 191 wiedergegeben iſt, 
und die eine noch fruͤhere Abhandlung von John Mudge in 
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den Phil. Tranſactions vom Jahre 1777, über denſelben Gegen: 
ſtand, bei Weitem uͤbertrifft. 

In fruͤherer Zeit habe ich Gelegenheit gehabt, in der Anfertigung 
von Spiegeltelescopen Uebung zu erlangen, und habe mehrere des— 
gleichen von groͤßerer Dimenſion mit gutem Erfolg ausgefuͤhrt, von 
denen ein 7fuͤßiger Reflector nach Newtonſcher Art annoch in Berlin 
exiſtirt. Ohngeachtet des bedeutenden Aufſehens, welches die Achro⸗ 
maten in letzterer Zeit, und wohl nicht mit Unrecht, erregt haben, 
hoͤrt man dennoch hie und da wiederum eine Stimme zum Beſten 
der laͤngſt vergeſſen geglaubten Reflectoren. 

Fuͤr ſolche nun, welche ſich verſucht finden ſollten, in der An— 
fertigung letzterer Art Fernroͤhre ſelbſt vorzuſchreiten, begleite ich obige, 
hier und dort mangelhafte, Angaben mit gegenwaͤrtigen Bemerkun— 
gen, die ich aus eigner Erfahrung erlernt habe, und deren Aechtheit 
verbuͤrgen kann. 

2) Man thut am Beſten, waͤhrend der erſten Miſchung bei dem Ver⸗ 
haͤltniß 15 Zinn zu 32 Kupfer ſtehen zu bleiben, und Anfangs 
gar keinen Arſenik hinzuzuthun. Bei der großen Hitze, welche 
das Kupfer zum Schmelzen erfordert, wuͤrde Letzterer gaͤnzlich 
ohne Ruͤckſtand verfluͤchtigt werden, mithin ohne Nutzen ſein. 
Ein Probiren des Metalls waͤhrend der Miſchung wird eben ſo 
erfolglos befunden werden, und kann, als unnuͤtzer Zeitverluſt, 
gänzlich bis zur nachherigen, zweiten, Schmelzung des Gemiſches 
unterbleiben. 

3) Nicht alte kupferne Schiffsnaͤgel ſind am beſten zur Miſchung 
geeignet, denn man weiß nicht, aus welchem Kupfer dieſe jedes— 
mal gefertiget ſind. Es iſt aber zum Gelingen durchaus noͤthig / 
daß man das beſte Kupfer und das beſte Zinn, e man 
habhaft werden kann, verwende. 

Ich habe mich des ungarifchen Roſetten-Kupfers mit gutem 
Erfolg bedient, und habe zur Miſchung engliſches Stangenzinn von der 
beſten Qualität verwendet, welches man gewöhnlich aus der beſon⸗ 
dern Art Geraͤuſch erkennt, welches durch das Biegen der Stangen 
entſteht. Je laͤnger dieſes Geraͤuſch waͤhrend des Hin- und Her— 
biegens anhaͤlt, fuͤr deſto beſſer wird das Zinn gehalten. 

4) Das Ausgießen des Gemiſches in kaltes Waſſer gleich nach 
dem Umruͤhren, iſt nicht allein beſſer zur Erhaltung der Guͤte 
des Metalls und Verhuͤtung der Poroſitaͤt, ſondern es iſt ganz 
unumgänglich nothwendig zu dieſem Behuf. Das Zuſammen⸗ 
gießen des Zinns mit dem Kupfer, Umruͤhren des Gemiſchs, 
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und Ausgießen in kaltes Waſſer muß mit ſo wenig Zeitverluſt als 
moͤglich erfolgen, um dem Zinn zur Verkalkung nicht Zeit zu 
laſſen; denn ſobald dieſe Einmal erfolgt iſt, iſt das Metall fuͤr immer 
verdorben, und nie auf irgend eine Weiſe wieder herzuſtellen. 
Durch das verkalkte Zinn bilden ſich nemlich unzaͤhlige dunkle 
Punkte auf der Oberflaͤche des Spiegels, welche man nur dann 
erſt gewahr werden kann, wenn der Spiegel fertig geſchliffen 
und polirt iſt. Dieſe Punkte ſind zu klein, um ſie mit bloßem 
Auge bemerken zu koͤnnen, vielmehr muß man dazu eine ziemlich 
ſtarke Loupe anwenden. Dann findet man aber deren eine fo 
große Menge dicht beiſammen befindlich, daß man wohl begreift, 
weshalb dem Spiegel die gewoͤhnliche Lichtſtaͤrke abgeht, und 
derſelbe ganz Dunkel mit einem roͤthlichen Schimmer erſcheint. 
In dieſem Zuſtande iſt alle daran verwendete Muͤhe und Arbeit 
verloren, das Metallgemiſch iſt verdorben und, wie geſagt, nie 
wieder zu repariren, auch durch den ſtaͤrkſten Zuſatz von Arſenik 
nicht. Das einzige Mittel nun, dies zu verhuͤten, iſt das Aus: 
gießen des erſten Gemiſchs in kaltes Waſſer. Man halte ein 
ziemlich geraͤumiges Gefaͤß, etwa einen Waſchzuber mit kaltem 
Waſſer bereit; ein Arbeiter nehme einen gewoͤhnlichen Ruthen— 
beſen zur Hand, den er in moͤglichſt horizontaler Lage auf der 
Oberflaͤche des Waſſers, und theilweiſe darin eingetaucht, ſchnell 
hin⸗ und herbewegt, während der andre das Metallgemiſch, nicht 
allzu rafch, ſondern ganz gemaͤchlich, auf den bewegten Beſen 
ausgießt. Dieſe ganze Operation gleicht der Verfertigung des 
Schlagloths, und ſo zerkleint ſieht auch ohngefaͤhr das Metall— 
gemiſch aus, wenn es aus dem Waſſer hervorgehohlt wird. 
Dieſes Letztere geſchieht nun auf irgend beliebige Weiſe, das 
Metall wird dann auf einer eiſernen Platte uͤber Feuer getrock— 
net, und zum Umſchmelzen in den Tiegel geſchuͤttet. In dieſem 
Zuſtande nun ſchmelzt es bei einem weit geringern Grade der 
Hitze, wobei das beigemiſchte Zinn nicht mehr verkalkt. Unter 
allen Umſtaͤnden huͤte man ſich jedoch, bei der erſten Miſchung 
zu viel Zinn beizugeben, und halte ſich damit vielmehr viel un— 
ter dem noͤthigen Verhaͤltniß; denn ſehr geringe Quantitaͤt zu 
viel davon, verdirbt ebenfalls den hellglaͤnzenden Bruch des Metalls. 
5) Dieſe Proben muͤſſen nie in Waſſer abgekuͤblt werden, weil die 
Maſſe wie Glas zerſpringt, und ein richtiges Anhalten durch 
Anſicht des Bruchs nicht mehr geben kann. Man laſſe vielmehr 
die Proben langſam erkalten, halte das Feuer im Schmelzofen 
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moͤglichſt ſchwach, waͤhrend die Oberflaͤche des Metalls mit 
Kohlenſtaub bedeckt wird. So wird man ohne Nachtheil Zeit 
genug gewinnen, um die Unterſuchung des Metalls mit noͤthiger 
Genauigkeit zu fuͤhren. 

6) Man huͤte ſich wohl die erforderliche Quantitaͤt Zinnzuſatz zu 
uͤberſchreiten, und halte mit der Vermehrung des Zinnes inne, 
ſobald der Bruch des Metallgemiſches einen, dem reinſten Queck— 
ſilber aͤhnlichen Bruch zeigt. 

7) Der Arſenik-Zuſatz iſt ſehr weſentlich, indem er das Metallge— 
miſch verdichtet, die Farbe erhoͤht, und das Oxydiren der polir⸗ 
ten Oberflaͤche verhuͤtet. Durch mehrern Zinnzuſatz wird dies 
nie bezweckt. 

8) Der Bau des zu dieſer Schmelzoperation erforderlichen Ofens, 
bietet keine ſonderlichen Erforderniſſe dar. Jeder gewoͤhnliche 
Gelbgießerofen iſt ganz brauchbar dazu, und gewaͤhrt obenein die 
Bequemlichkeit des Trocknens der Sandformen am Schmelzfeuer. 
Die Arſenikdaͤmpfe ziehen durch den Schornſtein ab, und fubli- 
miren an den Waͤnden deſſelben, indem ſie ſelbige mit einem 
weißen Anflug bedecken. 

(Fortſetzung folgt.) 


LVI. 
Gewebe aus geſponnenem Glaſe. 


Olivi in Venedig iſt es jüngſt gelungen, einen gewebten Stoff herzu— 
ſtellen und zu vervollkommnen, deſſen Anwendung auf Gegenſtände des Luxus 
und ſelbſt zur Benutzung ſehr vortheilhaft ſein dürfte, ein Gewebe aus Glasfäden. 

Das neue Verfahren unterſcheidet ſich von allen frühern und andern Län— 
dern gemachten Verſuchen dadurch, daß man nunmehr nach Belieben, von der 
vollkommenſten Durchſichtigkeit, bis zum tiefſten Dunkel dem Gewebe jede 
Schattirung ertheilen kann. Der Faden iſt ſo biegſam, daß er ſich knoten 
und der daraus gewebte Stoff ſich wie Seide falten läßt. Dazu kommt noch 
der Vortheil, daß er den Einwirkungen des Feuers widerſteht. Die vorgelegten 
Proben fanden die höchſte Bewunderung und der Glanz der Farben ſetzte zu— 
gleich in Erſtaunen. Obgleich das Kunſtinſtitut in Venedig dem Signor 
Olivi eine Denkmünze für ſeine Erfindung zuerkannt hat, ſoll derſelbe dennoch 
bei der öſtreichiſchen Regierung diejenige Anerkennung nicht finden, die er ſich 
davon verſprochen. Mech. Mag. Nr. 695. 


LVII. 
Hutchiſon's Patent⸗Gas⸗Condenſator. 


Der Nutzen und die Annehmlichkeit der Gasbeleuchtung beſitzet 
ſo allgemeine Anerkennung, daß unſre erſten Chemiker ſich ſtets um 
Verbeſſerungen in Bereitung des Gas bemuͤht, namentlich danach 
geſtrebt haben, den uͤblen Geruch zu beſeitigen, die Flamme leuchten— 
der, und das Fabricat wohlfeiler zu machen. b 

Sobald das Gas aus der Kohle gewonnen iſt, erfordert ſeine 
fernere Zubereitung zum Gebrauch noch viele Muͤhe und Sorgfalt. 
Es verlaͤßt die Retorte in einem ſehr erhitzten und verduͤnnten Zu— 
ſtande, mit einem Zuſatz von Theer, Oel, Waſſer und andern Gas— 
arten, von denen einige der Geſundheit ſehr nachtheilig ſind und ein 
ſehr ſchlechtes Licht gewaͤhren. In dieſem Zuſtande zum Gebrauch 
faſt untauglich, muß es daher noch verſchiednen Behandlungen un⸗ 
terworfen werden, bis es das mit Recht ſo bewunderte Licht giebt: 
es muß nemlich condenſirt oder abgekuͤhlt, und die groͤbern, unreinen 
Beſtandtheile ihm entzogen werden. Zu dem Ende wird es in den 
Condenſator gelaſſen, wo es waͤhrend der Abkuͤhlung die ſchwererern 
fremden Beſtandtheile abſetzt, die im erhitzten Zuſtande darin aufge⸗ 
loͤſt find. 

Der von Hutchiſon erfundene Condenſator, deſſen man ſich jetzt 
in der Vauxhall-Gasanſtalt in London bedient, hat folgende Ein: 
richtung. 

Taf. III ſtellt Fig. 32. den Condenſator ohne Deckel dar, und 
zeigt die durchbrochenen Platten, vermittelſt deren das Gas bevor es 
in den Reinigungs-Apparat gelangt, vollſtaͤndig geſchieden und ver— 
dichtet wird. Iſt es durch die Roͤhre A. in den Condenſator ger 
ſtroͤmt, ſo dringt es durch die erſte durchbrochene Platte, ſteigt dann 
uͤber die Abtheilung F. wird wieder geſchieden, wenn es durch 
die zweite ſinkt, und ſo fort, wechſelweiſe ſteigend und ſinkend, bis 
es zur fünften Abtheilung oder Platte O. gelangt, wo es dann um: 
kehren, und eine zweite Lage von durchbrochenen Platten, wie in der 
erſten Weiſe, durchlaufen muß. Bei d. einſtroͤmend, verfolgt es ſei— 
nen Weg, bis es bei r. anlangt, und ſo in die dritte Abtheilung 
kommt: verläßt es nunmehr durch die Abgangsroͤhre B. den Conden⸗ 
ſator, fo iſt es ſechzehnmal geſchieden worden, und kein Theilchen bes 
findet ſich in ſeinem primitiven Zuſtande. 
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Fruͤher trieb man das Gas gewoͤhnlich durch aufrechtſtehende, 
in einem Waſſerbehaͤlter befindliche Roͤhren, durch welche es auf- und 
niederftieg, bis es zur Ausgangs-Roͤhre gelangte. Dadurch ward 
aber nur ein kleiner Theil des Gas — das Aeußere der Saͤule — 
condenſirt; das Uebrige ſtieg meiſt uncondenſirt aus dem Behaͤltniß, 
woher denn deſſen Unreinheit. 

a a a iſt ein mit Waſſer gefuͤlltes Gefäß, welches den Con— 
denſator umgiebt, und das Gas abkuͤhlt; A. die Eingangs- B. die 
Ausgangs⸗Roͤhre; C. D. E. F. G. aufrecht ſtehende Platten, unter und 
uͤber welchen das Gas durchgeht, und zwar wechſelweiſe durch die 
durchbrochenen Platten, wie beſchrieben; II. das Waſſer, worin der 
Theer xx ſich abſetzen und welches durch den an der hydrauliſchen 
Roͤhre K. angebrachten Hahn J. ablaͤuft. Die Pfeile zeigen den ſtei— 
genden und ſinkenden Weg des Gas. Mech. Mag. No. 699. 


LVM. 


Perrots Maſchine zum Satiniren der 
Tapetenpapiere. 


Herr Perrot in Rouen, der Erfinder der zum Calicodrucke beſtimmten 
Perrotine, hat nunmehr auch eine neue, zum Satiniren der Tapetenpapiere 
dienende Maſchiene erfunden, und dieſelbe mit dem Namen Satineuſe be— 
legt. Das Satiniren geſchah bisher mit der Hand, indem man eine Bürſte 
nach allen Richtungen auf der Oberfläche des Papiers herumbewegte; mit der 
Maſchine geſchieht nun dieſe Arbeit weit ſchneller und wenigſtens eben ſo gut. 
Zur Bedienung der Maſchine ſind nur zwei Perſonen nöthig; und da es ſich 
bei deren Anwendung nur um das Umdrehen einer Kurbel handelt, ſo können 
dies ganz gewöhnliche Arbeiter ſein. Man verſuchte bereits früher ſchon 
daſſelbe Geſchäft durch eine Walze verrichten zu laſſen allein die Umdrehung 
der Walze nach ein und derſelben Richtung gaben nur eine ſehr unvollkom— 
mene Satinirung, indem die Bürſte hierbei immer nur nach einer und der— 
ſelben Richtung arbeitete, ſo daß deren Spuren ſtets parallel blieben. Die 
Maſchine des Herrn Perrot dagegen bedingt eine doppelte Bewegung. Nach 
einem Berichte, den Herr Gors der Societe libre démulation in Rouen 
hierüber erſtattete, verbindet die neue Vorrichtung Geſchwindigkeit mit Leich— 
gkeit und Vollkommenheit der Arbeit und der dadurch erzielten Fabrikate. 
(D. J. 63 B. S. 399). 
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LIX. 


Elkington's Vergoldungsmethode für Kupfer, 
Meſſing, Bronze u. ſ. w. auf naſſem Wege. 


Dieſe Vergoldungsmethode, welche namentlich fuͤr kleine vergoldete 
Bijouterien (gilt toys) paſſend iſt, wird mittelſt einer Miſchung von Gold— 
aufloͤſung und kohlenſaurem Kali oder kohlenſauren Natron ausgefuͤhrt. 

Die vorlaͤufige Bearbeitung der Oberflaͤche der zu vergoldenden 
Stuͤcke geſchieht ganz wie fuͤr die gewoͤhnliche Feuervergoldung mit— 
telſt Queckſilber. 

Man miſcht nun 21 Unzen Salpeterſaͤure von 1,45 ſpec. Gewicht mit 
17 Unzen Salzſaͤure von 1,15 ſpec. Gewicht und 14 Unzen deſtillir⸗ 
tem Waſſer, bringt 5 Unzen feines Gold hinein, und erhitzt in einem 
Glaskolben bis die Aufloͤſung vollendet und keine Entwickelung roͤth— 
licher Daͤmpfe mehr zu bemerken iſt. Die Loͤſung gießt man von 
dem gewöhnlich ſich bildenden Abſatze von Cylorſilber ab, und miſcht 
es in einem ſteinernen oder thoͤnernen Gefaͤße mit einer Loͤſung von 
20 Pfund reinſtem doppelt-kohlenſaurem Kali in 16 Quart deſtillirten 
Waſſers und laͤßt Alles zuſammen 2 Stunden lang kochen. 

In die kochende Miſchung haͤngt man die zu vergoldenden Stuͤcke 
mittelſt Draͤhten von Kupfer oder Meſſing oder an Haken, und laͤßt 
fie darin verweilen, bis ſich eine hinlaͤngliche Menge Gold darauf. 
niedergeſchlagen hat. Ueber die dazu erforderliche Zeit laͤßt ſich nichts 
Allgemeines ſagen; kleinere und leichtere Gegenſtaͤnde erfordern kuͤrzere 
Zeit; je concentrirter die Loͤſung des Goldes iſt, deſto weniger Zeit 
iſt erforderlich, daher man ſpaͤter, wenn durch vorhergehende Ver— 
goldung ſchon ein Theil des Goldes entzogen iſt, die Gegenſtaͤnde 
laͤnger darin laſſen muß. Knoͤpfe, Ohrringe und dergleichen brauchen 
in der friſch bereiteten Loͤſung nur einige Sekunden bis eine Minute 
zu haͤngen. Die vergoldeten Artikel werden mit Waſſer abgewaſchen 
und dann auf die gewoͤhnliche Weiſe gefaͤrbt oder matt gemacht. 
Das Mattiren kann geſchehen vor dem Vergolden durch Behand— 
lung des Gegenſtandes mit Saͤure, oder durch Beſtreichung deſſel— 
ben mit der bei der Feuervergoldung uͤblichen ſalpeterſauren Queck— 
ſilberloͤſung, oder nach dem Vergolden durch Anwendung eben dieſer 
Queckſilberloͤſung, und nachheriges Erhitzen. — Statt des doppelt koh— 
lenſauren Kali laͤßt ſich auch doppelt kohlenſaures Natron, aber mit we— 
niger Vortheil anwenden. 

Um nun dieſe Angaben zu pruͤfen, wurde eine Goldaufloͤſung 
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nach vorſtehenden Gewichtsangaben verfertigt. Es wurden 100 Gran 
(= 13 Quentchen) Feingold (nicht Ducatengold) in 950 Gran (S4koth 
weniger 5 Quentchen) Koͤnigswaſſer, nach obigen Verhaͤltniſſen berei⸗ 
tet, gelöft, die Löfung mit 11040 Gran ( 1 Pfund und 14 Loth) 
deſtillirtem Waſſer verdünnt, und dann mit 5840 Gran (= Pfund 
oder 16 Loth) kryſtalliſirtem zweifach kohlenſaurem Kali (Kali carbo- 
nicum acidum) langſam in getheilten Portionen vermiſcht, weil durch 
das Aufbrauſen beim Zuſatz des letzteren leicht ein Verluſt an Gold— 
auflöfung eintreten kann. Nachdem die Miſchung 2 Stunden lang 
gelind gekocht hatte, wurde zum Vergolden geſchritten. 

Waͤhrend des Zuſatzes des kohlenſauren Kalis hatte ſich ein be⸗ 
deutender Bodenſatz von braunſchwarzer Farbe und auch von unge— 
löſten zweifach kohlenſaurem Kali abgeſchieden, welcher letztere jedoch 
nach dem Kochen verſchwand, während erſterer blieb. Die Fluͤſſig— 
keit hatte eine blaßgoldgelbe Farbe, reagirte ſehr ſtark alkaliſch, ent⸗ 
hielt goldſaures Kali (Goldoxyd an Kali gebunden), und einen ſehr 
beträchtlichen Ueberſchuß an anderthalb kohlenſaurem Kali. Der 
ſchwarze Bodenſatz loͤſte ſich vollſtaͤndig bei einer angeſtellten Pruͤ⸗ 
fung in Salzſaͤure auf, und verhielt ſich wie Goldoryd. 

Es wurden zuvoͤrderſt Proben der Vergoldung auf gelbes und 
rothes Meſſing, Kupfer, Bronze, verzinntes Weißblech angeſtellt, 
welche voͤllig erwuͤnſcht ausfielen, und das vorn Geſagte beftätigten. 

Die an Meſſingdraͤhten befeſtigten kleinen Gegenſtaͤnde waren 
vorher gehoͤrig gereinigt, theils polirt, theils nicht polirt. Die Farbe 
und der Glanz der Vergoldung waren nach Maßgabe der Zeit des 
Eintauchen und der Farbe des zu vergoldenden Metalls verſchieden. 
Unter andern war die Farbe der Vergoldung auf Weißblech ſehr ſchön. 

Als man Stahl zu vergolden ſuchte, zeigte es ſich, daß wenn 
man denſelben unmittelbar in die Goldauflöfung eintauchte, die Ver— 
goldung nicht feſter hielt, als die mit einer in Aether gefertigten 
Goldchloridloͤſung bewirkte Vergoldung. Wurde aber vorher der 
Stahl durchs Eintauchen in eine wenig geſaͤuerte ſchwache Auflöfung 
von Kupfervitriol mit einem höchft dünnen Haͤutchen von Kupfer 
bedeckt, dann in warmem Sande abgetrocknet, gereinigt und nunmehr 
in die kochende Goldſolution getaucht, ſo hielt die Vergoldung feſt 
und vertrug ein ſtarkes Abreiben und Poliren. Eine ſtarke Kupfer⸗ 


vitriolaufloͤſung, fo wie ein längeres Eintauchen in dieſelbe als etwa 


2 Minute lang ſchadet; denn wenn die Kupferhaut dicker wird, ſo 
Hält fie nicht gehörig feſt auf dem Stahl. Auf gleiche Weiſe laͤßt 
ſich weiches Eifen, Gußeiſen vergolden. Beim Vergolden des Stah⸗ 
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les iſt es nicht nothwendig, ja ſogar unvortheilhaft, die Fluͤſſigkeit 
ſieden zu laſſen. 

Es wurde auch Neuſilber, Silber (Kapellen ſilber und 12 löͤthiges) 
und Zink verſucht. Beim Silber und Neuſilber zeigte ſich einige Schwie— 
rigkeit, inſofern es nicht leicht das Gold annahm; allein wenn man 
erſtere durch Umwickeln mit blankem Eiſendraht in mehrfache Be— 
ruͤhrung brachte und nun eintauchte, fo ſchlug ſich das Gold voll 
ſtaͤndig und in hinreichender Dicke darauf nieder. 

In Verfolgung der Arbeiten zeigte ſich die Nothwendigkeit, nicht 
nur die Menge des durchs Kochen verdampften Waſſers ſtets zu er 
ſetzen, weil ſonſt die Vergoldung nicht oder nur ſehr unvollkommen 
erfolgte, ſondern auch die betraͤchtliche Menge des Alkalis mit Salz— 
ſaͤure abzuſtumpfen. Wenn die Aufloͤſung naͤmlich zu concentrirt 
iſt, ſo werden die eingetauchten Metalle braunſchwarz, von einem zu 
ſtarken Ueberzuge von Gold, welcher durch Abreiben völlig entfernt 
werden kann. 

Dieſe Vorſchrift erſchien, nachdem man durch die Erfah— 
rung ſich uͤber die Anwendung des Verfahrens hinlaͤnglich belehrt 
hatte, zu empiriſch und koſtbar. Man loͤſte daher Feingold 
in einer genugſamen Menge Koͤnigswaſſer auf, dampfte die Auf 

loͤſung auf einem Sandbad, oder uͤber der Lampe bei gelinder 
Waͤrme bis zur Trockniß ab, bis daß es roͤthlich wurde, um das 
Goldchlorid moͤglichſt neutral zu erhalten. Man loͤſte dann daſſelbe 
in ſo viel deſtillirtem Waſſer auf, daß die Menge des letzteren zu 
der des erſteren ſich verhielt S 130: 1. Zu dieſer Loͤſung ſetzte man 
nun ſo viel zweifach kohlenſaures Kali (nicht etwa Pottaſche, da 
die letztere zu unrein iſt) hinzu, bis die Fluͤſſigkeit begann ſich etwas 
gruͤnlich zu faͤrben, und eine geringe Truͤbung entſtand. Hierzu ſind 
auf 1 Theil Gold etwa 7 Theile zweifach kohlenſaures Kali erfor— 
derlich. Hieraus wird einleuchten, daß bei der engliſchen Vorſchrift 
eine große Menge Kaliſalz verſchwendet wird. Eben ſo wird auch 
Koͤnigswaſſer in einer zu betraͤchtlichen Menge angewendet, woher es 
denn auch kommt, daß in der Goldaufloͤſung ſich viel Salpeter und 
Chlorkalium befindet, von denen der erſtere nach dem Erkalten in 
Kryſtallen anſchießt; der Salpeter traͤgt aber zur Aufloͤſung des 
Goldes nicht nur nichts bei, ſondern iſt eher hinderlich. Anders 
iſt es mit dem Chlorkalium, welches, wie ſchon Pelltier gefunden 
hat, im Stande iſt, Goldoxyd durchs Kochen aufzulöfen, wobei ſich 
ſowohl goldſaures Kali, als eine Verbindung von Goldchlorid + 
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Chlorkalium bilden, wie die angeſtellten Verſuche als richtig bewie— 
ſen haben. 

Um endlich noch ganz einfach zu konſtatiren, ob in der Gold— 
fluͤſſigkeit Goldoryd an Kali gebunden das Wirkende ausmacht, 
wurde aus Goldchlorid durch Magneſia Goldoxyd niedergeſchlagen, 
der Niederſchlag abfiltrirt und mit Aezkalilauge gekocht, bis ſich nichts 
mehr vom Niederſchlage aufloͤſen wollte. In dieſer Loͤſung von gold— 
ſaurem Kali wurde Meſſing, Stahl ſehr gut vergoldet, und die 
Farbe der Vergoldung ei ſogar ſtaͤrker, und ließ nichts zu wuͤn⸗ 
ſchen übrig. 

um zu prüfen, wie fich zweifach kohlenſaures Natron verhalten 
moͤchte, wurde daſſelbe zu einer neuen Portion der Goldchloridloͤſung 
geſetzt; es fand ſich, daß es in einer um die Haͤlfte groͤßeren Menge 
angewendet werden mußte, als das entſprechende Kaliſalz, und zeigte 
keine ſchlechtere Wirkung. Vielleicht iſt die Bemerkung des Patent— 
traͤgers uͤber das kohlenſaure Natron daher gekommen, daß er es in 
einem gleichen Gewicht mit dem Kaliſalz anwendete, in welchem es 
allerdings nicht das leiſtet, was das Kaliſalz bewirkt. 

Uebrigens iſt die Anwendung von Natronſalz in pekuniaͤrer Hin— 
ſicht vortheilhafter, da letzteres dreimal wohlfeiler iſt, als zweifach 
kohlenſaures Kali. 

Da bei dem Abſpuͤhlen in Waſſer jedesmal etwas Goldauf—⸗ 
loͤſung verloren geht, fo iſt es raͤthlich, zum Abſpuͤhlen ſich des 
deſtillirten Waſſers zu bedienen, welches man dann zur Verduͤnnung 
der Goldaufloͤſung gebrauchen kann, en obigem Verluſte vor: 
gebeugt wird. 

Im Verfolg fortgeſetzter Vergoldung von verſchiedenen Metallen, 
wird die Goldloͤſung immermehr und mehr alkaliſch und durch Metall— 
orxyde verunreinigt. Hilft nun ein geringer Zuſatz von Salzſaͤure, 
deren Menge erſt durch Verſuche erprobt werden muß, nicht mehr, 
um die geſunkene Kraft der Goldaufloͤſung aufzufriſchen, (wie bereits 
vorn gelehrt wurde) , ſo bleibt nichts anders übrig, als die Loͤſung 
durch Zuſatz von Salzſaͤure zu neutraliſiren, und mit einer concen— 
trirten Loͤſung von friſch bereitetem Eiſenvitriol das Gold niederzu— | 
ſchlagen, worauf man Behufs ſchnellerer Fällung die Fluͤſſigkeit er, 
waͤrmen kann. Man gießt dann die klare Fluͤſſigkeit vom Nieder— 
ſchlage ab, und prüft dieſelbe, um nichts zu verlieren, mit etwas 
Eiſenv triol, ob ſie noch eine Spur Gold gelöft enthält. Das nie⸗ 
dergeſchlagene Gold wird mit reinem Waſſer ausgeſuͤßt, und zu einer 
neuen Aufloͤſung in Koͤnigswaſſer verwendet. Statt dieſes bekann⸗ 
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ten Verfahrens wurde folgendes kuͤrzere recht zweckmaͤßig befunden. 
Man kocht die alkaliſche Goldſolution mit Weingeiſt, wodurch ſich 
ſogleich das fein zertheilte Gold abſcheidet, und eſſigſaures Kali auf⸗ 
gelöft bleibt. Zu dieſem Behuf muß aber die Goldſolution hinläng- 
lich alkaliſch ſein. x s 
Behufs Faͤrbung der Vergoldung ift noch zu bemerken, daß die 
aus Kochſalz, Salpeter und Alaun beſtehende Farbe nicht ſo ſtark 
aufgetragen werden darf, wie auf im Feuer vergoldete Waaren. 
Verſuche mit der Gelbfaͤrbung von auf vorſtehende Art vergoldetem 
Silber und Kupfer gaben ein genuͤgendes Reſultat; es iſt demnach 
die Goldhaut hinlaͤnglich dick, um eine Gelbfaͤrbung zu ertragen. 
Vorſtehend geſchilderte Vergoldungsart zeichnet ſich in folgender 
Hinſicht vortheilhaft aus, 1) daß die Löfung keine freie Saͤure 
enthält, wodurch jede unerwuͤnſchte Oxydation der zu vergoldenden 
Metalle vermieden wird, und ſagar fein polirte Metalle mit voͤlligem 
Glanz nach dem Eintauchen herausgezogen werden. 2) Iſt dieſelbe 
wohlfeiler, als die Feuervergoldung und ſchneller ausgeführt. 
Endlich 3) der Geſundheit nicht nachtheilig, da kein Queck⸗ 
ſilber gebraucht wird. (V. d. G. V. 3 L. S.) 
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1) Schröder, J. C., Kaufmann und Fabrikant in Berlin, den 26. Februar 1835, 
auf 3 Jahre: für ein neues Verfahren, zur Anfertigung hölzerner Fußböden, 
ohne ſichtbare Nagelung mittelſt der unter den Dielen zur Befeſtigung ange— 
brachten Schrauben. 

2) Hoffmann und Barandon, Kaufleute zu Stettin, den 16. März 1835, Ver⸗ 
längerung des unterm 25. Januar 1831 auf 8 Jahre ertheilten Patents für 
eine neue Vorrichtung, um Luft in Flüſſigkeiten zur Bewirkung des Ver: 
dampfens zu leiten, ohne Jemand in der Anwendung bekannter Verfahrungs— 
weiſen zu dieſem Endzweck zu behindern, um 6 Jahre, alſo bis zum 25. Sa: 
nuar 1845. 

3) Wildenſtein, Friedrich und Georg, Kaufleute zu Aachen, den 26. März 1835, 
auf 8 Jahre: für eine neue Maſchine zum Formen und Streichen der Ziegel. 

4) Kühnell, Condukteur zu Berlin, den 9. Mai 1835, für 8 Jahre: auf eine von 
Steelman Whitwill in London nachgewieſene hydroſtatiſche Buch-, Stein-, 
Kupferdruck- und Briefpapier-Preſſe. N 

5) Rabitow, Mauermeiſter zu Schneidemühl, den 15. Mai 1835, auf 5 Jahre 
für eine mechaniſche Vorrichtung, zum Falzen der Zinktafeln zur Dachdeckung 
nach niederländiſcher Art. 

6) Pohlenz, Carl Adolph, Eiſenwerksfaktor zu Crebra bei Nieſky, den 29. Mai 
1835, auf 5 Jahre: für eine neue Torfpreſſe. 

7) Becker, J. C., Fortepianofabrikant zu Boppard, den 9. Juni 1835, für 8 Jahre: 
auf eine neue Zuſammenſetzung einer mechaniſchen Vorrichtung, zum Bewegen 
und Fangen der Hämmer für Fortepiano's. 

8) Wagenmann, C. Dr. der Philoſophie und Fabrikunternehmer in Berlin, den 
23. Juni 1835, auf 8 Jahre: für ein neues Verfahren, bei der Bereitung 


288 Nachweiſung der im Jahre 1835 ertheilten Patente. 


des Chlorſauren Kali, jedoch unter der Maßgabe, daß dadurch die Anwen— 
dung der Grundſätze, auf denen das Verfahren beruht, nicht beſchränkt werde. 

9) v. Mengershauſen, Gutsbeſitzer zu Honingen, den 7. Juli 1835, auf 6 Jahre: 
für einen neuen Pflug. 

10) Reif, Hofhutfabrikant zu Aachen, den 9. Juli 1835, von da bis zum 22. Mai 
1835, für eine neue Unterlage zu Filzhüten. 

11) Voigt, Friedrich, Tapezier zu Berlin, den 16. Juli 1835, auf 5 Jahre: für 
die Provinz Brandenburg, für ein neues Verfahren der Zubereitung des 
Baſtes als Material zum Polſtern. 

12) van Romyn, Gutsbeſitzer zu Brienen bei Cleve, den 16. Juli 1835, auf 
5 Jahre: für eine von dem Kaufmann Robert Smith in London nachge— 
wieſene Verbindung mechaniſcher Vorrichtungen zur Speiſung der Dampf 
keſſel mit deſtillirtem Waſſer, zu deren Sicherheit und zur Condenſation der 
Dämpfe bei Dampfmaſchinen. 

13) Meyer, Alexis, Banquier in Berlin, den 31. Juli 1835, für ein von Fer: 
dinand Mathias angegebenes Verfahren, Oel zum Einfetten der Wolle zuzu⸗ 
bereiten. Auf 8 Jahre. 

19 Kirchhoff, Gottfried, Kaufmann zu Stralſund, den 7. Auguſt 1835, auf 8 Jahre: 
für ein neues Verfahren, zur Darſtellung eines zum Wiederauslöſchen der 
Schrift geeigneten Schreib- (ſogenannten Schul-) Papiers. 

15) Stabrowsky, Aktuarius a. D., zu Czerniejewo bei Gneſen, den 26. Auguſt 
1835, auf 8 Jahre: für ein von ihm Planimeter benanntes Inſtrument, zur 
Ermittelung des Flächeninhalts ebener Figuren. 

16) Ackermann, C., Juwelier zu Berlin, den 26. Auguſt 1835, auf 8 Jahre: für 
ein von ihm Analgon benanntes Inſtrument, zum Einziehn von Ohrringen 
in die Ohrläppchen. 

17) Rhodius, Chriſtian, Beſitzer des Kupfer- und Eiſen-Vitriolwerks zu Sterner⸗ 

2 hütte, den 31. Auguft 1835, auf 8 Jahre: für Darftellung der Schwefelſäure, 
aus Zinkblende in dem durch Zeichnung und Beſchreibung erläuterten Röſtofen, 
ohne Jemand in der Anwendung bekannter Verfahrungsweiſen zu behindern. 

18) Schneider, L. W., Kaufmann zu Berlin, den 4. September 1835, auf 6 Jahre: 
fir eine durch Modell nachgewieſene Hemmung an Maſchinen. 

19) Wieprecht, W., Kammermuſikus und 
Moritz, G. J., Hofinſtrumentenmacher zu Berlin, den 12. September 1835, 
auf 10 Jahre: für das Blaſeinſtrument Baß⸗Tuba. 5 ; 

20) Kufahl, Ludwig, Dr. der Philoſophie und Privatdocent an der Univerſität zu 
Berlin, den 14. Oktober 1835, auf 8 Jahre: für eine neue Keſſeleinrichtung 
zur Erhitzung von Waſſerdämpfen. 

21) Hempel, Dr. der Philoſophie und Commerzienrath und 3 
Runge, Dr. der Philoſophie zu Oranienburg, den 29. Oktober 1835, auf 

8 Jahre: für eine neue Darſtellung von Talg- und Oel-Säure. 

22) Lange, Glockengießer und Spritzenfabrikant zu Frankfurt a. d. O., den 7. Des 
cember 1835, auf 6 Jahre: für ein neues Spritzenmundſtück. 

23) van Romyn, F., zu Brienen bei Cleve, den 17. December 1835, auf 8 Jahre: 
für eine von Robert Urling zu Brüffel mitgetheilte ſelbſtſpinnende Mulejenny 
für Wolle, Flachs und Baumwolle. 

Die ſämmtlichen Patente mit Ausſchluß des sub. 11. aufgeführten, ſind für 
die ganze Preußiſche Monarchie gültig. 
(Verh. des Vereins für Gewerbfleiß in Preußen. 1836.) 
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